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本 书 从 工程 实用 的 角度 出 发 ， 通 过 大 量 典 型 实例 ， 深 入 浅 出 地 介绍 了 
Mastercam X4 多 轴 数 控 加 工 的 流程 、 方 法 和 技巧 。 全 书 共 8 章 ， 第 1 章 介绍 
Mastercam X4 多 轴 数 控 加 工 专 业 知 识 ， 包 括 数控 铣削 、 数 控 车 削 和 数控 线 切 
割 加 工 的 原理 与 工艺 ; 第 2 章 介绍 了 Mastercam X4 数控 加 工 功能 、 用 户 操作 
界面 、 加 工 设置 以 及 加 工 操作 管理 ， 第 3 一 8 章 为 Mastercam 多 轴 加 工 实 例 解 
析 ， 有 具体 包括 三 轴 铣 削 加 工 、 四 轴 铣 削 加 工 、 五 轴 铣 削 加 工 、 多 轴 车 削 加 工 、 
车 铣 复合 加 工 以 及 四 轴线 切割 加 工 。 这 些 实例 类 型 丰富 、 履 盖 面 广 、 代 表 性 
强 ， 全 部 来 源 于 一 线 实践 ， 从 入 门 到 提高 ， 符 合 读 者 学 习 过 程 ， 讲 解 从 点 到 
面 、 深 入 浅 出 、 降 低 学 习 门 槛 、 易 学 易 懂 ， 即 使 读者 此 前 毫 无 基础 ， 都 可 以 
迅速 上 手 和 提高 ， 读 者 学 习 后 举一反三 ， 即 可 掌握 Mastercam 各 类 多 轴 数 控 
加 工 的 方法 、 细 节 与 技巧 ， 实 现 从 入 门 到 精通 。 

本 书 含 光 盘 一 张 ， 包 括 书 中 所 有 素材 源 文件 和 实例 操作 的 语音 视频 ， 方 便 
读者 温习 和 巩固 。 本 书 既 适合 企业 数控 加 工人 员 使 用 ， 又 可 作为 大 中 专 院 校 相 
关 专 业 学 生 的 教材 ， 是 读者 学 习 多 轴 加 工 的 必 备 宝典 。 
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亚 
了 中 


多 轴 数 控 加 工 是 近 几 年 发 展 起 来 的 一 项 热门 技术 ， 第 四 届 全 国 数控 大 赛 就 




















是 以 多 轴 加 工 方向 为 主 ， 说 明了 学 习 多 轴 
Mastercam 作为 老牌 的 CAD/CAM 软件 ， 上 共有 强大 的 多 轴 



























































































































































数控 加 工 的 必要 性 和 迫切 性 。 
数控 加 工 功能 ， 用 户 















































不 但 可 以 利用 它 提高 效率 、 保 证 产品 精度 ， 
Mastercam 多 轴 
数控 加 工 的 书 # 
书 的 出 版 主要 用 于 填补 这 一 市 场 空白 
本 书 内 容 导 读 
本 书 内 容 由 浅 入 深 ,突出 工程 实践 性 , 内 容 


多 


控 加 工 功 能 
熟悉 Mastercam X4 的 基本 操作 
第 3 一 5 章 为 0 多 轴 



















































































] 户 操作 界面 、 加 














化 妆 盒 曲面 数控 加 工 、 


铣 肖 








加工 案例 包括 印章 





工 案例 


数控 车 曾 加 工 、 椭 圆 套 简 数 控 车 前 





































































































安排 形式 : 基础 
铣削 加 工 实例 一 Mastercam 多 轴 车 削 加 工 实例 一 Mastercam 多 轴 
工 实例 。 具 体 安排 如 下 : 
第 1 章 为 多 轴 数 控 加 工 专业 知识 ， 概 要 介绍 了 数控 铣削 、 数 控 
线 切 割 加工 的 原理 与 工艺 ， 使 读者 对 多 负 
第 2 章 为 Mastercam X4 数控 加 工 入 上 






































数控 加 工 技术 特点 
J] 介绍 ， 主 要 介 




































































包括 模 盒 零件 数控 加 工 、 书 
第 6、7 章 为 Mastercam 多 轴 














几 座 凸 模 数 控 加 工 。 



































铣 复 合 加 工 。 





具体 包括 上 下 异形 有 














第 8 章 介 绍 了 Mastercam 多 轴 








车 削 、 车 铣 复合 加 工 实例 ， 具 体 包 括 汽轮机 机 
加 工 、 花 键 轴 车 铣 复合 加 工 、 异 形 安装 盘 车 









































J 且 它 也 相对 简便 易学 。 因 此 学 习 
数控 加 工 是 个 不 错 的 选择 。 但 目前 市 场 上 关于 Mastercam 多 轴 
较 少 ， 实 例 类 教程 更 是 未 见 ， 给 广大 读者 的 学 习 带 来 了 不 便 ， 本 



































bh 知识 一 Mastercam 


线 切割 加 





FE 肖 和 数控 
大 致 的 了 解 。 
< X4 数 



































工 设置 以 及 加 工 操 作 管理 。 学 习 ， 将 

， 为 后 面 实例 学 习 打 好 基础 。 
铣削 加 工 实例 。 其 中 ， 削 加 工 案例 包括 
铸 目 模 数 控 加 工 、 玩 具 手枪 凸 模 数 控 加 工 ， 四 凶 
零件 外 形 数 控 加 工 、 空间 凸轮 模 数 控 由 铣削 加 









































本 书 主要 特点 


与 同类 书 相 比 ， 
(1) 细 分 多 轴 加 工 技术 ， 




















件数 控 线 切 



































数控 线 切割 加 工 实例 ， 主 要 针对 四 和 表 


























加工、 花 竹 异形 零 

















过 大 量 工程 实例 ， 讲 














类 型 
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件数 控 线 切 割 加 工 。 








解 Mastercam 多 轴 





数控 加 





Mastercam 多 轴 数 控 加 工 典型 实例 详解 
































工 的 技术 特点 与 实际 应 用 ， 集 专业 性 、 实 用 性 于 一 体 。 

(2) 实例 安排 循序 渐进 ， 从 入 门 到 提高 ， 符 合 读者 学 习 过 程 ;， 讲 解 从 点 到 
面 、 深 入 浅 出 ， 降 低 学 习 门 榄 ， 提 高 读者 学 习 效 率 。 

(3) 本 书 配套 光盘 提供 实例 操作 的 语音 视频 ， 方 便 读 者 上 机 操作 练习 ， 加 
深 理 解 ， 扩 大 学 习 效果 。 

本 书 读者 对 象 

本 书 针 对 Mastercam 的 初 、 中 级 用 户 编写 ， 特 别 适 合 读者 自学 参考 。 既 适 
合 企业 数控 加 工人 员 使 用 ， 又 可 作为 大 中 专 院 校 相 关 专 业 学 生 的 教材 。 

本 书 作者 队伍 

本 书 由 刘 红 霞 、 高 长 银 、 歼 胜 容 主编 ， 参 加 编写 的 还 有 李 万 全 、 黎 双 玉 、 
马龙 梅 、 涂 志 涛 、 刘 铁军 、 何 文 斌 、 邓 力 、 王 乐 、 杨 学 围 、 张 秋冬 、 闫 延 超 、 
董 延 、 郭 志 强 、 毕 晓 勒 、 贺 红 霞 、 史 丽 萍 、 袁 丽 娟 、 刘 汝 芳 、 夏 劲松 。 
于 时 间 仓 促 ， 书 中 难免 会 有 一 些 错误 和 不 足 之 处 ， 欢 迎 广大 的 读者 及 业 
内 人 士 予 以 批评 指正 。 
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六 


作为 本 书 第 1 章 ， 本 章 将 介绍 数控 加 工 专业 知识 ， 包 括 数控 铣削 、 车 削 、 
线 切 割 加 工 基 本 原理 以 及 数控 加 工 工艺 参数 的 设置 等 内 容 ， 使 读者 对 多 轴 数 控 
加 工 有 个 概要 性 的 了 解 。 





































































































1.1 数控 加 工 基本 原理 





























采用 数控 加 工 能 高 效 、 高 精度 地 加 工 复杂 的 零件 ， 特 别 是 曲面 较为 复杂 
的 型 蕊 和 型 腔 零 件 。 数 控 的 英文 全 称 为 Numerical Control， 简 称 NC。 由 数控 
系统 发 出 的 数字 脉冲 信号 经 变换 放大 后 变 成 脉冲 电流 ， 脉 冲 电流 通过 伺服 电 
动机 能 产生 运动 距离 。 而 伺服 电动 机 可 以 做 成 旋转 和 直线 运动 两 种 形式 ， 因 
此 一 个 脉冲 信号 能 实现 一 个 旋转 步 距 角 或 一 个 直线 移动 步 距 。 在 一 个 时 段 内 
连续 发 送 脉 冲 信 号 ， 脉 冲 信 号 的 数量 就 能 精确 对 应 旋转 电动 机 转子 的 转 数 ， 
单位 时 间 内 的 脉冲 数量 称 为 脉冲 频率 ， 控 制 脉 冲 频 率 就 能 控制 转子 的 转速 ， 
所 以 脉冲 信号 和 能 根据 脉冲 信号 作 定 量 运 动 的 伺服 电动 机 是 实现 数控 加 工 
的 基本 条 件 。 

普通 车 床 是 固定 在 自 定 心 卡 盘 上 的 工件 随 主 轴 作 旋转 主 运 动 ， 固 定 在 刀 架 
汐 板 上 的 刀具 由 手工 操作 作 相 对 工件 的 二 维 进 给 运动 进行 切削 ， 普 通 铣床 是 回 
定 在 主轴 上 的 刀具 随 主 轴 作 旋转 主 运动 ， 装 夹 在 工作 台 上 的 工件 由 手工 操作 相 
对 刀具 作 三 维 进 给 运动 进行 切削 。 为 了 实现 数控 加 工 ， 就 按 普 通 机 床 切 削 模 式 
旋转 伺服 电动 机 通过 传动 精度 较 高 的 同步 带 直接 驱动 主轴 作 回 转 主 运 动 ， 通 
过 控制 脉冲 频率 来 控制 主 运 动 的 转速 ， 从 而 省 去 了 结构 复杂 的 靠 手 工 操作 的 变 
速 齿 轮 箱 等 。 同 样 用 旋转 伺服 电动 机 传动 精度 较 高 的 滚珠 丝 杠 螺母 副 ， 把 旋转 
运动 变 成 直线 运动 ， 精 度 很 高 的 数控 机 床 和 高 速 数控 机 床 直 接 用 直线 伺服 电动 
机 产生 直线 运动 ， 从 而 把 中 间 环 节 减 至 最 少 。 

数控 系统 由 加 工程 序 输入 工具 、 译 码 器 、 数 据 处 理 器 和 处 理 软件 、 数 据 
存储 器 和 脉冲 电流 输出 工具 等 组 成 。 加 工程 序 通过 输入 工具 输入 到 数控 系 



























































































































































































































































到 


























































































































































































































































































































































































































Mastercam 多 轴 数 控 加 工 典型 实例 详解 














统 ， 由 译 码 器 翻译 成 处 理 系 统 和 






































E 够 识别 的 数据 ， 经 软件 分 析 计 算 变 成 智能 加 


























工 数据 存放 在 存储 器 中 。 加 工时 通过 输出 工具 将 加 工 数据 变 成 脉冲 电流 ， 和 输 


送 给 X、Y、Z 方向 的 伺服 
动机 构 形 成 切 肖 












































包 动 机 和 主轴 伺服 电动 机 ， 伺 服 电动 机 再 通过 传 















































1 主 运动 和 进 给 运动 。 测 量 装置 随时 监测 实际 主 运动 和 进 给 运 














动 与 加 工程 序 所 要 求 的 运动 量 之 间 的 误差 ， 并 反馈 到 数控 系统 ， 及 时 修正 伺 
服 电动 机 的 转速 ， 从 而 精确 地 控制 刀具 和 工件 之 间 的 切削 运动 。 这 样 就 实现 


















































了 自动 切 肖 











在 数控 


字 化 。 先 根据 零件 加 工 图 样 的 要 


一 
































机 床上 加 工 零件 时 ， 














， 使 平时 由 半 人 工 操作 的 金属 切削 变 成 了 用 程序 控制 的 切 肖 
就 是 数控 加 工 的 原理 。 

































































[ey 





























首先 要 将 被 加 工 零件 的 几何 信息 和 工艺 信息 数 
求 确 定 零件 加 工 的 工艺 过 程 、 工 艺 参数 、 刀 有 具 





























参数 ， 再 按 


如 工件 的 尺寸 、 刃 县 运动 中 心 轨迹 、 位 移 量 、 切 削 参 数 〈 主 轴 转 速 、 进 给 量 、 








数控 机 床 规定 采用 的 





























尺码 和 程序 格式 ， 将 与 加 工 零 件 有 关 的 信息 ， 















































背 吃 思量 ) 以 及 辅助 操作 《〈 换 刀 、 主 轴 的 正 转 和 反 转 、 切 削 液 的 开 和 关 ) 等 编 








发 出 指令 控 





制 机 床 进行 自动 加 工 



























































制 成 数控 加 工程 序 ， 然 后 将 程序 输入 到 数控 装置 中 ， 经 数控 装置 分 析 处 理 后 ， 








， 其 过 程 如 图 1-1 所 示 。 



































1 数控 加 工 基本 原理 














数控 加 工 与 普通 机 床 加 工 在 方法 和 内 容 上 有 许多 相似 之 处 ， 而 不 同 点 主要 








表现 在 控制 











方式 上 。 在 普通 机 床 
































上 加 工 零 件 时 ， 是 用 工艺 规程 、 工 艺 卡 片 来 规 











定 每 道 工序 的 操作 程序 ， 操 作 人 员 按 规定 的 步骤 加 工 零件 。 而 在 数控 机 床上 加 








工 零件 时 ， 要 把 加 工 的 全 部 工艺 过 程 、 工 艺 参数 和 位 移 数 据 编 制 成 程序 ， 并 以 





数字 信息 的 


形式 记录 在 控制 介质 


























《穿孔 纸 带 、 磁 盘 等 ) 上 ， 用 它 来 控制 机 床 加 

















工 。 因 此 ， 与 普通 机 床 相 比 ， 数 控 加 工具 有 以 下 特点 : 





(1) 数控 加 工 工 艺 内 容 要 求 具 体 而 详细 
普通 机 床 加 工时 ， 许 

















在 使 









































多 具体 的 工艺 问题 ， 如 工艺 中 各 工 步 的 划分 与 


























安排 、 刀 上 的 几何 形状 及 尺寸 、 走 思路 线 、 加 工 余 量 、 切 削 用 量 等 ， 在 很 大 程 




















度 上 都 是 | 


要 工艺 人 员 在 设计 工艺 规程 时 进行 过 多 的 规定 ， 零 件 的 尺寸 精度 也 可 由 试 切削 





操作 人 员 根 据 自 己 的 






































实践 经 验 和 习惯 自行 考虑 和 决定 的 ， 一 般 不 需 












































来 保证 。 而 在 数控 加 工时 ， 原 本 在 普通 机 床上 由 操作 人 员 有 灵活 掌 握 并 可 通过 适 


时 调整 来 处 理 

















的 上 述 工 艺 问 题 ， 






































不 仅 成 为 数控 加 工 工艺 设计 时 必须 认真 考虑 的 














内 容 ， 而 且 编 程 人 员 必 须 事先 设计 和 安排 好 并 做 出 正确 的 选择 ， 编 入 加 工程 序 
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第 1 章 


多 轴 数 控 加 工 专业 知识 








中 。 数 控 加 工 工艺 不 仅 包括 详细 描述 的 切 
] 量 和 其 他 特殊 要 求 的 内 容 。 





出 


规格 、 切 削 
工艺 参数 。 
































(2) 数控 加 工 工艺 要 求 更 
数控 机 床 虽 然 自动 化 程度 高 ， 但 自 适应 性 差 ， 它 不 像 普通 机 床 加 工 寻 
可 以 根据 加 工 过 程 中 出 现 的 问题 比较 灵活 自 ! 
数控 机 床 不 知道 孔 中 是 否 已 挤 满 切 导 
































有 加 工 步 又， 而 且 还 包括 夹具 型 号 、 

















严密 和 精 有 




















名 
























































E 自 动 编程 中 更 需要 详细 地 而 


地 进行 人 为 调整 。 如 在 攻 螺 纹 














定 各 利 














p 样 
时 ， 


和 









































情 


这 


种 情况 必须 事先 由 工 














站 
Ti 


刀 
有 
和 编程 时 一 定 要 准 丰 


H 工 零件 时 ， 通 








是 经 








艺员 精心 考虑 ， 




















(3) 计算 编程 尺 








二 设 定 值 

















编程 尺寸 并 不 是 零件 








名 

















计算 时 ， 编 程 尺 寸 设 定 值 要 根据 零件 形状 的 几何 关系 重 














J 
口 





时 的 编程 尺寸 。 






































(4) 选择 切削 











用 








数控 加 工时 ， 刀 上 其 如 何 从 起 点 沿 运动 轨迹 
有 补 原理 


置 或 插 补 软件 来 控 人 
度 越 快 ， 则 扣 














出 的 。 
补 精 度 越 低 :， 捐 


E 
里 





过 多 次 “ 试 切 
1 工 过 程 是 严格 按 程序 规定 的 尺寸 进 给 的 ， 因 
无 误 ， 以 使 数控 加 工 顺利 进行 。 


十 要 考虑 进 给 速度 对 力 


否则 可 能 导致 严 


出 

















， 是 否 需 要 退 刀 清理 
的 后 果 。 
和 ”过 程 来 满足 零件 的 精度 要 求 ， 而 数控 





E 切 悄 再 继续 进行 ， 这 


在 普通 机 床上 














名 





此 在 对 

















上 设计 尺 才 的 简单 再 现 ， 在 对 零件 进行 数学 处 理 


新 调整 计算 ， 才 能 看 





玫 





[2 
| 


[0 工 零 件 形 


形 进 行 数学 处 理 、 




















计算 



































状 精度 的 影响 




















捐 














A 人 CC 





向 终点 是 | 





数控 系统 的 提 


补 装 


























E 数 控 系 统 








可 知 ， 石 
































择 数 控 加 工 切削 




















高 精度 加 工时 影响 
(5) 


非 


常 明显。 


数控 加 工 工艺 的 特殊 要 求 























1) 由 于 数控 
况 下 ， 所 采用 的 切削 

















1 床 比 普通 机 床 的 刚度 高 ， 所 配 的 刀具 也 较 好 ， 因 有 



































充分 考虑 这 些 特点 。 
2) 由 于 数控 





























L 床 的 功能 复合 化 程度 越 来 越 高 ， 因 
代数 控 加 工 工艺 的 特点 。 明 显 表现 为 工艺 数目 











控 机 床上 尽 可 能 安排 较 复 杂 的 工序 ,所 以 数控 加 


工 复杂 。 

3) 1 
特别 注意 刀 其 与 夹 
(6) 程 

















目 


es 




















比 普 通 机 床 大 ， 加 工效 率 也 较 高 。 选 择 切 肖 





少 ， 


工艺 内 


己 定 的 条 件 下 ， 进 给 速 
i 补 精度 越 低 ， 则 工件 的 轮廓 形状 越 差 。 因 
量 时 要 考虑 进 给 速度 对 加 工 零件 形状 精度 的 影响 ， 特 另 








此 ， 选 
I 是 在 

































































此 ， 工 序 相对 集中 是 现 


次 














多 , 并 且 由 于 在 数 




















工 的 工序 内 容 








要 比 普通 机 床 加 

















于 数控 加 工 的 零件 比较 复杂 ， 因 














此 在 表 

















、 工 件 的 干涉 问题 。 




















来 说 属于 已 基本 下 














上 定 的 内 容 


> 所 以 














池 的 编写 、 校 验 与 修改 是 数控 加 工 工艺 的 一 项 特殊 内 
普通 机 床 加 工 工艺 中 的 划分 工序 、 选 择 设备 等 习 








定 装 夹 方式 和 设计 夹具 时 ， 


EE 要 内 





要 


次 

















次 


对 于 数控 加 工 工艺 














央 订 数控 加 工 工 艺 的 习 





E 点 在 于 对 整个 数控 加 
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工 过 程 的 分 析 ， 关 键 是 确 


1.2 


介 引 




















| o 











移动 件 的 移动 方位 和 方向 (机 床 坐 标 轴 
儿 坐 标 系 对 机 床 的 4 
C 分 别 表示 绕 X、Y、Z 的 旋转 轴 。 











有 有 

















定 机 床 多 
(1) 1 
对 于 有 主轴 

对 于 没有 主轴 



































数控 系统 控 





进行 数控 加 工 首先 要 了 解 控 
3 


的 机 床 运动 轴 
各 个 移动 件 的 运动 产生 刀具 与 工件 之 | 





控制 轴 和 加 工 坐 标 系 











制 轴 

















称 为 控制 轴 




















> 如 





定 进 给 路 线 及 生成 刀具 运动 轨迹 。 





ba 


1-2 所 示 。 




















司 的 相对 运动 来 实现 切 


诬 














数 
刨 加工 。 


和 加 工 坐 标 系 的 相关 知识 ， 下 面 加 以 简单 


控 机 所 

















), 在 IS 




















标 系 进行 命名 ， 

















直线 轴 





























0 标准 中 统 








E 标 轴 ， 


图 1-2 数控 系统 的 控制 轴 
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Z 





轴 














人 丰 









































如 




















如 






































(2) 








X 轴 











有 有 











的 机 床 ， 如 和 车床、 铣床 等 则 以 机 床 主轴 
的 机 床 ， 如 刨床 ， 则 以 与 装 夹 工件 的 工作 台 相 垂直 的 直线 作为 Z 
上 的 机 床 ， 则 选择 其 中 一 个 与 机 床 工作 台面 相 垂直 的 主 
定 Z 轴 


上 方向。 对 于 有 几 个 主 名 
作为 主要 主轴 
定 X 轴 


， 并 以 它 来 确 








定 乙 轴 












































， 填 硼 








定义 轴 和 YY 轴 : 




















如 








口 











线 方 























规定 采用 
用 X、 Ys Z 表示 ， 旋转 轴 


各 作为 Z 轴 





















































方向 。 


























方向 。 























一 般 位 于 与 工件 安装 面相 平行 的 水 平面 内 。 对 于 机 床 主轴 


















































转 的 机 床 ， 如 车 床 、 魔 床 等 ， 
， 且 选 定 刀 有 具 远 离 
旋转 的 机 床 ， 
选 定 主轴 








X 轴 


























rh 如 











当主 轴 





























左 侧 方 





则 规定 人 面 对 主 轴 
刨床 ， 则 ; 








, 
吓 














为 X 轴 











线 方向 为 X 轴 


向 ; 当主 轴 

















的 正方 














带动 工件 旋 





线 的 方向 为 





则 在 水 平面 内 选 定 垂直 于 工件 旋转 轴 








向 。 对 于 机 床 主 轴 











带动 思 具 




















1 耻 式 铣床 、 












































NE 





定 切削 


























忠 式 镜 床 等 ， 则 规定 人 面 对 主 轴 ， 
































是 竖 直 时 ， 如 立 式 铣床 、 立 式 钻床 等 ， 








铀 右 侧 方向 为 X 轴 








正方 向 。 对 于 无 主轴 











的 机 床 ， 如 

















则 正方 向 。 
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第 1 章 多 轴 数 控 加 工 专业 知识 
(3) 确定 立轴 
Y 轴 方 向 可 以 根据 已 选 定 的 Z、X 轴 方 向 ， 按 右手 直角 坐标 系 来 确定 。 























1.3 数控 铣削 加 工 原理 与 工艺 




















数控 铣削 是 机 械 加 





工 中 最 党 



























































2 一 5 轴 坐 标 








1.3.1 数控 铣削 加 工 原理 

















削 普 通 铣床 所 能 铣削 的 各 种 零件 表面 以 外 ， 还 能 铣 肖 


























联动 的 各 种 平面 轮廓 和 立体 轮廓 。 














数控 铣床 的 基本 组 成 如 图 

















1-3 所 示 。 








它 1 











床 身 、 


立柱 、 























] 和 最 主要 的 数控 加 工 方 法 之 一 ， 它 除了 能 钳 
1 普通 铣床 不 能 铣削 的 需 


了 王 
二 








箱 、 





主轴 





工作 台 、 























滑 通 、 滚 珠 丝 枉 、 伺 服 
组 成 。 














BE 动机、 伺服 装置 、 数 控 系 统 〔 控 人 




















不 号 








关 堪 、 

















B 源 ) 


控制 


壬 
二 











接 机 床 各 部 件 。 主 轴 





箱 





] 于 安装 主轴 ; 





主旨 













































































] 于 文 撑 和 连 
于 安装 铣 刀 ; 当主 轴 箱 内 的 主轴 1 
主轴 箱 还 可 沿 立 柱 上 的 导轨 在 Z 
工件 或 夹具 ; 
Y 向 
移动 都 是 靠 伺 服 
控制 器 
和 控制 器 供 ! 





















































































































































已 o 
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旋转 时 ， 铣 刀 能 够 切削 工件 ; 
向 移动 ， 使 刀具 上 升 或 下 降 。 工 作 
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工作 台 可 治 滑 鞍 上 的 导轨 在 X 向 移动 ， 滑 鞍 可 沿 床 身上 的 导轨 在 
移动 ， 从 而 实现 工件 在 X 和 YY 向 的 移动 ， 无 论 是 X 

















BE 动 机 驱动 深 珠 丝 杠 来 实现 的 。 伺服 装置 
于 输入 零件 加 工程 序 和 控制 机 床 工作 状态 。 


1-3 ”数控 铣床 结构 
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1. 数控 铣床 的 工作 原理 


根据 零件 形状 、 尺 寸 、 精 度 和 表面 粗糙 度 等 技术 要 求 和 









































































































































j 定 加 工 工艺 ， 选 择 

























































































加 工 参 数 。 通 过 手工 编程 或 利用 CAM 软件 自动 编程 ， 将 编 好 的 加 工程 序 输入 
控制 器 。 控 制 器 对 加 工程 序 处 理 后 ， 向 伺服 装置 传送 指令 。 何 服装 置 向 伺服 电 
动机 发 出 控制 信号 。 主 轴 电 动机 使 刀具 旋转 ，X、Y 和 Z 向 的 伺服 电动 机 控制 
刀具 和 工件 按 一 定 的 轨迹 相对 运动 ， 从 而 实现 工件 的 切削 。 

2. 数控 铣床 加 工 的 特点 

1) 用 数控 铣床 加 工 零 件 ， 精 度 很 稳定 。 如 果 忽 略 刀 具 的 磨损 ， 用 同一 程序 
加 工 出 的 零件 具有 相同 的 精度 。 

2) 数控 铣床 适合 加 工 形状 比较 复杂 的 零件 ， 如 各 种 模具 等 。 

3) 数控 铣床 自动 化 程度 很 高 ， 生 产 率 高 ， 适 合 加 工 批量 较 大 的 零件 。 


1.3.2 











数控 铣削 加 工 工艺 制订 


.零件 数控 加 工 工艺 分 析 











(1) 





粗 加 工 阶段 是 为 了 去 除 毛 坏 上 大 部 分 的 





粗 加 工 阶段 


7 加 工 
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件 的 结构 、 材 料 特性 、 夹 紧 定 位 、 机 床 功 能 
进行 灵 








部 位 的 数量 以 及 安装 次 数 等 





活 划分 ， 一 般 可 根据 “ 粗 精 加 工 ” 进 行 划分 。 

















使 毛坯 在 形状 和 尺寸 上 基本 














接近 零件 的 成 品 状态 。 这 个 阶段 最 主要 的 问题 是 如 何 获得 较 高 的 生产 率 。 


定 的 精 加 工 
进行 。 
加 工 完 
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精 加 工 阶段 的 目的 是 保证 


半 精 加 工 阶段 
+ 段 是 使 零件 的 主要 表面 达到 工艺 规定 的 加 工 精 度 ， 并 保留 一 
家 加 工 阶段 一 般 安排 在 热处理 
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余 量 ， 为 精 
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这 个 阶段 ， 


精 加 工 阶段 


可 以 将 不 影响 零件 使 




















加 工 零件 达到 设计 




















要 求 和 表面 质量 要 求 。 


最 高 的 加 工 精 度 和 表面 质量 。 
设置 加 工 工 艺 参数 
加 工 工 艺 参 数 的 选择 是 数控 加 工 的 关键 因 
率 、 刀 具 寿 命 和 零 
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用 性 能 和 设计 精度 的 零件 次 要 表面 


样 所 规定 的 尺寸 精度 、 技 术 
主要 考虑 的 问题 是 如 何 达到 
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合理 确定 加 工 工艺 参数 的 原则 : 粗 加 工时 ， 为 了 提高 效率 ,在 保证 刀具 、 
夹具 和 机 床 刚 性 足够 的 条 件 下 ， 切 削 用 量 选 择 的 顺序 是 首先 把 吃 刀 量 选 大 一 
些 ， 其 次 选择 较 大 的 进 给 量 ， 然 后 选择 适当 的 切削 速度 。 精 加 工时 ， 加 工 余 
小 ， 为 了 保证 工件 的 表面 质量 ， 尽 可 能 增加 切削 速度 ， 这 时 可 适当 减少 进 
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(1) 粗 加 工 
粗 加 工 是 大 体积 切除 工件 材料 ， 表 面 质量 要 求 很 低 。 工 件 表面 粗糙 度 Ra 要 
达到 12.5 一 25um， 可 以 取 背 吃 刀 量 为 3 一 6mm， 侧 吃 刀 量 为 2.5~5mm， 为 后 续 
半 精 加 工 留 1 一 2mm 的 加 工 余 量 。 如 果 粗 加 工 后 直接 精 加 工 ， 则 留 0.5~~1mm 的 
加 工 余 量 。 

(2) 半 精 加 工 

半 精 加 工 是 把 粗 加 工 后 的 表面 加 工 得 光滑 一 点 , 同时 切除 止 角 的 残余 材料 ， 
给 精 加 工 留 厚度 均匀 的 加 工 余 量 。 半 精 加 工 后 工件 的 表面 粗糙 度 Ra 要 达到 
3.2 一 12.Sum, 背 吃 刀 量 和 侧 吃 思量 可 取 1.5 一 2mm, 给 后 续 精 加 工 留 0.3 一 0.Smm 
的 加 工 余 量 。 

(3) 精 加 工 

精 加 工 是 最 后 达到 尺寸 精度 和 表面 粗糙 度 要 求 的 加 工 。 工 件 的 表面 粗糙 度 
Ra 要 达 0.8 一 3.2um， 背 吃 刀 量 可 取 0.5 一 Imm， 侧 吃 刃 量 可 取 0.3 一 0.3mm。 

3. 切 创 用 量 的 确定 

数控 铣削 切削 用 量 主要 包括 铣削 速度 、 进 给 速度 和 吃 刀 量 等 。 合 理 选 择 
切削 用 量 的 原则 : 粗 加 工时 ， 一 般 以 提高 生产 率 为 主 ， 但 也 应 考虑 经 济 性 和 
加 工 成 本 ; 半 精 加 工 和 精 加 工时 ， 应 在 保证 加 工 质量 的 前 提 下 ， 兼 顾 切削 效 
率 、 经 济 性 和 加 工 成 本 。 有 具体 数值 应 根据 机 床 说 明 书 切削 用 量 手册 ， 并 结合 
经 验 来 定 。 

(1) 进 给 速度 

进 给 速度 表示 单位 时 间 内 刀具 沿 进 给 方向 移动 的 距离 ， 以 vt 表示 。 

vr 应 根据 零件 的 加 工 精度 和 表面 粗糙 度 要 求 以 及 刀具 和 工件 材料 来 选择 。 
yr 的 增加 也 可 以 提高 生产 效率 。 要 求 零件 表面 粗糙 度 值 大 时 ，vr 可 选择 得 大 些 。 
在 加 工 过 程 中 ，vr 也 可 通过 机 床 控制 面板 上 的 修 调 开 关 进 行人 工 调整 ， 但 是 最 
大 进 给 速度 要 受到 设备 刚度 和 进 给 系统 性 能 等 因素 的 限制 。 

通常 根据 主轴 转速 、 刀 有 具 材料 、 切 削 毛 坯 材料 等 因素 ， 选 择 较 大 的 进 给 率 
以 提高 加 工效 率 ， 一 般 设 定 为 300 一 600mmy/min。 
(2) 吃 思 量 
切削 时 铣 刀 的 端面 和 一 个 方向 的 侧面 切入 工件 ， 端 面 切入 工件 的 深度 称 为 
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背 吃 思量 ， 侧 面 切入 工件 的 深度 称 为 侧 吃 思量 。 
在 机 床 、 工 件 和 刀具 刚度 允许 的 情况 下 ， 背 吃 刀 量 就 等 于 加 工 余 量 ， 这 是 
提高 生产 率 的 一 个 有 效 措施 。 但 是 为 了 保证 零件 的 加 工 精度 和 表面 粗糙 度 ， 一 
般 应 留 一 定 的 余 量 进行 精 加 工 。 在 数控 加 工 中 ， 为 保证 零件 必要 的 加 工 精度 和 
表面 粗糙 度 ， 建 议 留 少量 的 余 量 (0.2~0.5mm), 在 最 后 的 精 加 工 中 沿 轮 亡 走 一 
刀 。 粗 加 工时 ， 除 了 留 有 必要 的 半 精 加 工 和 精 加 工 余 量 外 ， 在 工艺 系统 刚性 允 
许 的 条 件 下 ， 应 以 最 少 的 次 数 完成 粗 加 工 。 留 给 精 加 工 的 余 量 应 大 于 零件 的 变 
形 量 和 确保 零件 表面 完整 性 。 
(3) 铣削 速度 
铣削 速度 表示 铣 刀 的 圆周 切线 速度 ， 通 常用 表示。 
_ Ndn 
1000 


























































































































































































































式 中 “” 盖 一 铣削 速度 Cm/min ); 
qd 一 一 力 具 直径 (mm); 
n 主轴 转速 (r/min)。 
提高 铣削 速度 也 是 提高 生产 率 的 一 个 措施 ， 而 铣削 速度 与 刀具 寿命 的 关系 
密切 。 随 着 铣削 速度 的 增 大 ， 刀 有 具 寿 命 急剧 下 降 ， 故 铣削 速度 的 选择 主要 取决 
于 刀具 寿命 。 






















































































1.4 ”数控 车 前 加 工 原理 与 工艺 


























数控 车 削 是 数控 加 工 中 用 得 最 多 的 加 工 方 法 之 一 。 由 于 数控 车 床 具 有 加 工 
精度 高 ， 能 作 直 线 和 圆 绝 插 补 以 及 在 加 工 过 程 中 能 自动 变速 的 特点 ， 因 此 凡是 
能 在 数控 车 床上 装 夹 的 回转 体 零 件 都 能 在 数控 车 床上 加 工 。 

1.4.1 数控 车 削 加 工 原理 
数控 车 床 主要 由 五 部 分 组 成 ， 如 图 1-4 所 示 。 


机 外 编程 器 














































































































图 1-4 数控 车 床 的 组 成 
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(1) 车 床 主机 


车 床 主机 即 数控 车 床 的 机 械 部 分 ， 主 要 包括 床 身 、 主 轴 





进 给 传动 机 构 等 。 
(2) 数控 系统 








数控 系统 即 控 甫 
CRT 等 部 分 。 
(3) 驱动 系统 











驱动 系统 即 伺服 系统 ， 是 数控 车 床 切 





上 系统 ， 是 数控 车 床 的 控 


NE 























制 核心 ， 其 中 包括 CPU、 存 储 器 、 




















和 工作 的 动力 部 分 ， 主 要 实现 主 运 动 


和 进 给 运动 。 
(4) 辅助 装置 
辅助 装置 是 为 加 工 服 务 的 配套 部 分 ， 如 液压 、 气 动 装 置 ， 冷 却 、 照 明 、 润 














滑 、 防 护 和 排 居 装置 。 
(5) 机 外 编程 器 
机 外 编程 器 是 在 
及 相应 的 后 置 处 理 
接口 或 其 他 存储 介 
件 的 加 工 。 
































质 ， 


普通 





把 生成 的 加 工程 





普通 车 床 与 数控 











动 和 进 给 运动 的 动力 都 来 源 于 同 
H， 实 现 主 四 





变速 ， 传 动 到 主 加 











计算 机 上 安装 一 套 编程 软件 ， 使 
软件 ， 就 可 以 生成 加 工程 序 。 通 过 车 床 控 人 
输入 到 车 床 的 控 秆 


序 














j 这 套 编 程 软件 以 
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上 系统 上 的 通信 























车 床 相 比 ， 其 结构 基本 相同 。 















































丝 枉 、 溜 板 箱 传动 


到 刀 架 ， 
动 与 刀 架 移动 的 同步 关系 依靠 齿轮 传动 链 来 保 订 





实现 刀 架 








其 主 运动 和 进 给 运动 是 | 











不 同 的 
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变频 无 级 调 速 的 方式 进行 
滚珠 丝 杠 传送 到 机 床 滑板 和 刀 架 





不 ， 


变 
以 连 


外 动机 来 驱动 的 , 即 主 运动 | 
速 ， 驱 动 系统 采 
车 续 控制 的 方式 实现 刀具 的 纵向 进 给 运动 


动机 ， 
的 转动 ， 同 时 经 过 交换 齿轮 
的 纵向 进 给 移动 和 横向 
FE。 而 数控 车 床 则 与 之 完全 不 同 ， 








上 系统 中 ， 完 成 堆 


晶 是 ， 在 普通 车 床 中 ， 主 运 











它 的 运动 是 | 
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动机 经 过 主轴 
进 给 箱 、 光 村 
进 给 移动 。 主 轴 


或 
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主轴 电动 机 驱动 ， 












































伺服 ; 











BE 动机 驱动 ， 经 过 





(Z 向 ) 和 横向 进 给 运动 (X 向 )。 数 控 车 床 主 运 动 和 进 给 运动 的 同步 信号 来 源 
























































































































































于 安装 在 主轴 上 的 脉冲 编码 器 ， 当 主轴 旋转 时 ， 脉 冲 编码 器 便 向 数控 系统 发 出 
检测 脉冲 信号 ， 数 控 系 统 对 脉冲 编码 器 的 检测 信号 进行 处 理 后 传 给 伺服 系统 中 
的 伺服 控制 器 ， 伺 服 控制 器 再 去 驱动 伺服 电动 机 移动 ， 从 而 使 主 运动 与 刀 架 的 
切削 进 给 保持 同步 。 
1.4.2 ”数控 车 削 加 工 的 用 途 和 加 工 对 象 

数控 车 床 能 自动 完成 内 外 圆柱 面 、 圆 锥 面 、 圆 弧 面 、 端 面 、 螺 纹 等 工序 的 
切削 加 工 ， 并 能 进行 切 槽 、 钻 孔 、 贸 孔 等 加 工 ， 如 图 1-5 所 示 。 
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数控 车 床 具 有 加 工 精 度 高 、 能 做 直线 或 圆 弧 插 补 以 及 在 加 工 过 程 中 能 自动 变 
速 等 特点 ， 因 此 其 工艺 范围 较 普通 车 床 宽 得 多 。 针 对 数控 车 床 的 特点 ， 下 列 几 种 
零件 最 适合 数控 车 削 加 工 : 

(1) 轮廓 形状 复杂 的 回转 体 零件 
由 于 数控 车 床 具有 直线 和 圆 弧 插 补 功能 ， 部 分 车 床 数控 装置 还 有 某 些 非 国 
| 线 插 补 功能 ， 所 以 能 车 削 由 任意 直线 和 平面 曲线 组 成 的 形状 复杂 的 回转 体 零 
件 和 难以 控制 尺寸 的 零件 ， 如 具有 封闭 内 成 形 面 的 壳 体 零件 。 

组 成 零件 轮廓 的 曲线 可 以 是 数控 方程 式 描述 的 曲线 ， 也 可 以 是 列表 曲线 。 对 
于 由 直线 或 圆 弧 组 成 的 轮廓 ， 直 接 利用 机 床 的 直线 或 圆 弧 插 补 功能 。 对 于 由 非 圆 
| 线 组 成 的 轮廓 , 可 以 用 非 圆 曲线 插 补 功能 ; 若 所 选 机 床 没 有 非 圆 曲线 插 补 功能 ， 
则 应 先 用 直线 或 圆 孤 允 近 ， 然 后 再 用 直线 或 圆 弧 插 补 功能 进行 插 补 切 削 。 

(2) 精度 要 求 高 的 回转 体 零 件 
由 于 数控 车 床 的 刚性 好 ， 制 造 和 对 刀 精 度 高 ， 以 及 能 方便 和 精确 地 进行 人 
工 补偿 ， 甚 至 自动 补偿 ， 所 以 能 够 加 工 尺 寸 精度 要 求 高 的 零件 。 一 般 来 说 ， 车 
削 IT7 级 尺寸 精度 的 零件 应 该 没有 什么 困难 。 在 有 些 场合 可 以 以 车 代 磨 。 此 外 ， 
于 数控 车 削 时 刃具 运动 是 通过 高 精度 插 补 运算 和 伺服 驱动 来 实现 的 ， 再 加 上 
机 床 的 刚性 好 和 制造 精度 高 ， 所 以 它 能 加 工 对 素 线 直 线 度 、 圆 度 、 圆 柱 度 要 求 
高 的 零件 。 数 控 车 床 加 工 圆 弧 以 及 其 他 曲线 轮廓 的 形状 和 图 样 上 几何 形状 的 接 
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近 程 度 ， 比 仿 形 车 床 要 好 得 多 。 数 控 车 削 对 提高 












































精度 要 求 高 的 零件 




















V 














置 
车 前 零件 位 置 精度 的 高 低 主要 取决 于 零件 的 闭 夹 次 数 






































控 车 床上 加 工时 ， 如 果 要 求 位 置 精度 较 高 ， 可 以 用 修改 程 




















正 ， 这 样 以 提高 其 位 置 精度 ， 














(3 


表面 质量 要 求 高 的 回转 体 零 件 


精度 特别 有 
用 磨 
和 机 床 的 制造 精度 。 在 数 


效 ， 不 少 位 置 
削 或 其 他 方法 弥补 。 



































这 内 数据 的 方法 来 校 





而 普通 车 床上 加 工 是 无 法 作 这 种 校正 的 。 























数控 车 床 具有 

















因 























恒 线 速度 切削 
为 在 材质 、 精 车 余 量 和 刀具 已 定 的 情况 下 ， 表 面 粗糙 度 取决 于 进 给 量 和 切 
速度 。 切 削 速度 的 变化 ， 致 使 车 肖 


























线 速度 切削 功能 ， 就 可 选 
而 均匀 。 

















的 表面 粗糙 度 值 小 


























功 





能 , 能 加 工 出 表面 粗糙 度 值 小 而 均匀 的 零件 。 



































I 后 的 表面 粗糙 度 不 一 致 。 





前 
数控 车 床 的 恒 






































使 


























最 佳 线 速度 来 切削 锥 面 、 球 面 和 端面 等 ， 使 车 


最 但 








(4) 带 横向 加 工 的 回转 体 零件 











Hh 
中 “月 





键 模 或 径 向 孔 、 

















端面 分 布 有 子 


























有 法 兰 的 轴 套 、 带 有 


键 档 或 方 头 的 轴 





类 零件 等 ， 
































上 E 雪 














所 | 
S 














on 
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果 采 用 普 

















普通 机 床 加 工 ， 工 序 分 散 且 工 








L 系 ， 以 及 有 曲面 的 盘 套 或 得 
适合 选择 车 肖 








削 后 

















类 零件 ， 如 














上 加 工 中 心 加 工 。 

















面 分 布 有 孔 系 、 曲 面 的 盘 类 零件 也 可 以 选择 立 式 加 工 中 心 加工 。 这 类 零件 如 

















字数 目 多 。 采 




















换 刀 系统 ， 使 得 一 次 装 夹 可 完成 普通 好 
中 的 原则 ， 保 记 








实现 了 工序 集 
生产 成 本 。 











(5) 带 特殊 螺纹 的 回转 体 零 件 








普通 车 床 所 能 车 削 的 螺纹 相当 有 限 ， 它 
寸 制 螺 纹 ， 而 且 一 台 车 床 只 能 限定 加 工 若干 
锥 和 端面 螺纹 ， 
与 变 导 程 之 间 平 滑 过 渡 的 ! 
便 质 合金 成 形 刀 具 以 及 可 以 使 


























肖 ! 


和 任何 等 导 程 的 直 、 












































面 粗糙 度 值 小 。 














加 工 
FE 床 的 多 个 工序 的 加 工 , 减少 了 装 夹 次 数 ， 
E 了 加 工 质 量 的 稳定 性 ， 提 高 了 生产 效率 ， 降 低 了 








于 有 自动 





中 心 后 ， 由 









































串 
导 程 











i 且 能 车 增 导 程 、 








紫 纹 ， 


还 县 





只 能 车 等 导 程 的 直 、 锥 面 米 制 或 
的 螺纹 。 数 控 车 床 不 但 能 











减 导 程 及 要 求 等 导 程 


1 功能 ， 再 加 上 一 般 采 
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| 较 














1.4.3 ”数控 车 削 加 工 工艺 制订 





数控 车 床 是 按 事 先 编 人 
制 的 加 工程 序 ， 其 水 平 的 高 低 将 ] 








数控 车 床 是 一 种 























还 必须 在 编程 之 前 正 胡 








地 而 














1. 加 工 方案 的 确定 
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有 高 精密 螺纹 切 肖 
高 的 转速 ， 车 削 出 来 的 螺纹 精度 高 ， 表 








由 好 的 加 工程 序 对 零件 进行 自动 加 工 的 ， 对 于 手工 编 
直接 影响 零件 的 加 工 质量 、 生 产 率 和 刀具 寿命 。 
高 效率 的 自动 化 设备 ， 它 的 效率 是 普通 
发 挥 数 控 机 床 的 这 一 特点 ， 必 须 熟练 掌握 其 性 能 、 
上 定 加 工 方案 。 








几 床 的 2 一 3 倍 ， 要 充分 

















特点 和 操作 使 用 方法 ， 同 时 











在 数控 车 床上 ， 能 够 完成 内 外 回转 体 表面 的 车 前 、 钻 孔 、 锐 孔 、 锐 孔 和 攻 


Mastercam 多 轴 数 控 加 工 典型 实例 详解 








螺纹 等 加 工 操 作 ， 具 体 选 择 时 要 根据 零件 的 加 工 精 度 、 
构 形 状 、 尺 寸 及 生产 
(1) 数控 车 
1) 加 工 精度 为 IT7~IT8 级 ， 














和 1 多 





类 刑 等 


因 





SEE 











表面 粗糙 度 、 材 料 、 结 
方法 和 加 工 方案 。 





素 ， 选 择 相应 的 加 工 





























外 的 党 


2) 加 





金属 ， 


可 采 








回转 表面 及 端面 的 加 工 方案 胡 


j 普 通 型 数 探 车床， 按 粗 车 、 半 精 车 、 精 车 的 方案 进行 。 
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HE 


面 粗糙 度 Ra 为 0.8 一 1.6 um 的 除 淳 火 钢 以 




















人 























工 精度 为 IT5~IT6 级 ， 表 面 粗糙 度 Ra 为 0.2 一 0.63um 的 除 淳 火 钢 以 


























外 的 党 
案 进行 。 





全 





属 ， 


可 


pa 


采 














3) 加 工 精 度 高 于 IT5 级 , 表面 粗糙 度 Ra 小 于 0.08pm 的 除 淳 火 钢 以 外 的 


精密 型 数控 车 床 ， 按 粗 车 、 半 精 车 、 精 车 、 精 细 车 的 方 











站 
Ti 




















金属 ， 


进行 。 








4) 对 于 滩 火 钢 等 难 车 


党 


后 安排 磨 


可 








天 











高 档 精 密 型 








水 





钟 加 工 。 








(2) 


数控 车 














NE 














削 内 回转 表面 的 加 工 方案 
1) 加 工 精 度 为 IT8~IT9 级 ， 表 面 粗糙 度 Ra 为 1.6 一 3.2hm 的 除 泽 火 钢 以 

















4 


加 


外 的 党 
2 














全 


属 ， 


这 


可 采用 普 








数控 车 床 ， 按 粗 车 、 半 精 车 、 精 车 、 精 细 车 的 方案 


提 材 料 ， 其 滩 火 前 可 采 


通 型 数控 车 床 ， 按 粗 车 、 半 精 车 、 精 车 的 方案 进行 。 


























粗 车 、 半 精 车 的 方法 ， 洋 火 
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上古 









































工 精度 为 IT6~IT7 级 ， 表 面 粗糙 度 Ra 为 0.2 一 0.63hum 的 除 滩 火 钢 以 























外 的 党 
案 进行 。 
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金属 ， 


可 


采 








3) 加 工 精 度 高 于 IT5 级 , 表面 粗糙 度 Ra 小 于 0.08pm 的 除 淳 火 钢 以 外 的 


j 精 密 型 数控 车 床 ， 按 粗 车 、 半 精 车 、 精 车 、 精 细 车 的 方 











让 他 
让 























金属 ， 


进行 。 





4) 对 于 滩 火 钢 等 难 车 


出 


后 安排 磨 














可 


/. 























采 


有 逢 加工。 


高 档 精密 型 














2.， 加 工 工 序 划 分 
对 于 需要 多 台 不 同 的 数控 机 床 、 多 道 工序 才能 完成 加 工 的 零件 ， 工 序 划分 
以 机 床 为 单位 来 进行 。 而 对 于 需要 很 少 的 数控 机 床 就 能 加 工 完 零件 全 部 内 容 的 





情 














数控 车 床 ， 按 粗 车 、 半 精 车 、 精 车 、 精 细 车 的 方案 


拓 材 料 ， 其 滩 火 前 可 采 



































] 粗 车 、 半 精 车 的 方法 ， 洋 火 



































况 ， 数 控 加 工 工序 的 划分 一 般 可 按 下 列 方法 进行 


(1) 以 一 次 安装 所 进行 的 加 工作 为 一 道 工 序 




















将 位 置 精 度 要 求 较 高 的 表面 安排 在 一 次 安装 下 完成 ， 以 免 多 次 安装 所 产生 











的 安装 误差 影响 位 置 精度 。 
(2) 以 加 工 部 位 作为 一 道 工序 


对 于 加 工 内 


人 




















容 很 多 的 零件 ， 可 按 其 结构 特点 将 加 工 部 位 分 成 儿 道 工序 来 加 


工 ， 如 内 形 、 外 形 、 曲 面 或 平面 等 。 
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(3) 以 工件 上 的 结构 内 容 组 合用 一 把 刀具 加 工 为 一 道 工 序 
结构 较 复 杂 的 零件 既 有 回转 表面 也 有 非 回转 表面 ， 既 有 外 圆 、 平 面 也 有 内 
腔 、 曲 面 。 对 于 这 些 加 工 内 容 较 多 的 零件 ， 按 零件 结构 特点 将 加 工 内 容 组 合 分 
成 若干 部 分 ， 每 一 部 分 用 一 把 典型 刀具 加 工 。 这 时 可 以 将 组 合 在 一 起 的 所 有 部 
位 作为 一 道 工 序 。 

(4) 以 粗 、 精 加 工 划 分 工序 

对 于 容易 发 生 加 工 变 形 的 零件 ， 通 常 粗 加 工 后 需要 进行 矫形 ， 这 时 粗 加 工 
和 精 加 工作 为 两 道 工 序 ， 可 以 采用 不 同 的 刀具 或 不 同 的 数控 车 床 加工 。 对 毛坯 
余 量 较 大 和 加 工 精 度 要 求 较 高 的 零件 ， 应 将 粗 车 和 精 车 分 开 ， 划 分 成 两 道 或 更 
多 的 工序 。 

3. 加 工 顺序 的 确定 
在 数控 车 床上 加 工 零 件 ， 应 按照 工序 集中 的 原则 划分 工序 ， 在 一 次 安装 下 
尽 可 能 完成 大 部 分 或 全 部 表面 的 加 工 。 根 据 零件 的 结构 形状 不 同 ， 通 常 选择 外 
圆 、 端 面 或 内 孔 、 端 面 装 夹 ， 并 力求 设计 基准 、 工 艺 基准 和 编程 原点 的 统一 
在 对 零件 图 进行 认真 和 仔细 的 分 析 后 ， 制 订 加 工 顺序 的 一 般 原 则 为 先 粗 后 精 、 
先 近 后 远 、 先 内 后 外 、 程 序 段 最 少 、 走 思路 线 最 短 。 

(1) 先 粗 后 精 

为 了 提高 生产 效率 并 保证 零件 的 精 加 工 质 量 ， 在 车 前 加 工时 ， 应 先 安排 粗 
加 工 工序 ， 在 较 短 的 时 间 内 ， 将 精 加 工 前 的 大 部 分 加 工 余 量 去 除 掉 ， 同 时 尽量 
满足 精 加 工 余 量 均匀 性 要 求 。 当 粗 加 工 工序 安排 完 后 ， 接 着 安排 换 刀 后 进行 的 
半 精 加 工 和 精 加 工 。 其 中 ， 安 排 半 精 加 工 的 目的 是 ， 当 粗 加 工 后 所 留 余 量 的 均 
匀 性 满足 不 了 精 加 工 要 求 时 ， 则 可 安排 半 精 加 工作 为 过 渡 性 工序 ， 以 便 使 精 加 
余 量 小 而 均匀 。 
在 安排 可 以 一 刃 或 多 刀 进 行 的 精 加 工 工序 时 ， 其 零件 的 最 终 加 工 轮廓 应 ! 
最 后 一 刀 连 续 加 工 而 成 。 这 时 ， 刀 有 具 的 进 、 退 刀 位 置 要 考虑 妥当 ， 尽 量 不 要 在 
连续 的 轮廓 中 安排 切入 和 切 出 或 换 刀 及 停顿 ， 以 免 因 切削 力 突 然 变化 而 造成 弹 
性 变形 ， 致 使 光滑 连接 轮廓 上 产生 表面 划 伤 、 形 状 突 变 或 滞留 刀 痕 等 。 

(2) 先 近 后 远 

先 近 后 远 是 指 加 工 部 位 相对 于 对 刀 点 的 距离 大 小 而 言 的 。 一 般 情况 下 ， 特 
别 是 在 粗 加 工时 ， 通 常安 排 离 对 思 点 近 的 部 位 先 加 工 ， 离 对 刀 点 远 的 部 位 后 加 
工 ， 以 便于 缩短 刀具 移动 距离 ， 减 少 空 行程 时 间 。 

(3) 内 外 交叉 
在 加 工 既 有 内 表面 ， 又 有 外 表面 的 零件 时 ， 应 先 安 排 内 外 表面 粗 加 工 ， 
后 进行 内 外 表面 精 加 工 ， 这 样 易于 控制 其 内 外 表面 的 尺寸 和 表面 形状 的 精 
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度 。 切 不 可 将 零件 上 一 部 分 表面 〈 外 表面 或 内 表面 ) 加 工 完 毕 后 ， 再 加 工 其 
他 表面 。 

(4) 程序 段 最 少 

按照 每 个 单独 的 几何 要 素 (直线 、 斜 线 和 圆 弧 等 ) 分 别 编 制 出 相应 的 加 工 
程序 ， 其 构成 加 工程 序 的 各 条 程序 即 程序 段 。 在 加 工程 序 的 编制 工作 中 ， 总 是 
希望 以 最 少 的 程序 段 数 即 可 实现 对 零件 的 加 工 ， 以 使 程序 简洁 ， 减 少 出 错 的 几 
率 及 提高 编程 工作 的 效率 。 
由 于 机 床 数控 装置 普遍 具有 直线 和 圆 弧 插 补 运算 的 功能 ， 除 了 非 圆 曲线 以 
外 , 程序 段 数 可 以 由 构成 零件 的 几何 要 素 及 由 工艺 路 线 确定 的 各 条 程序 段 得 到 。 
对 于 非 圆 曲线 轨迹 的 加 工 ， 所 需 主 程序 段 数 要 在 保证 其 加 工 精 度 的 条 件 下 进行 
计算 后 才能 得 知 。 这 时 , 一 条 非 贺 曲线 应 按 台 近 原 理 划 分 成 若干 个 主 程序 段 (大 
多 为 直线 或 圆 弧 )， 当 能 满足 其 精度 要 求 时 ， 所 划分 的 若干 个 主 程序 段 的 段 数 仍 
应 为 最 少 。 这 样 ， 不 但 可 以 大 大 减少 计算 的 工作 量 ， 而 且 能 减少 输入 的 时 间 及 
计算 机 内 存 容 量 的 占有 数 。 
(5) 走 刀 路 线 最 短 
确定 走 刀 路 线 的 工作 重点 主要 是 确定 粗 加 工 及 空 行程 的 走 刀 路 线 ， 因 精 加 
工 切 前 过 程 的 走 刀 路 线 基 本 上 都 是 沿 其 零件 轮廓 顺序 进行 的 。 走 刀 路 线 泛 指 刀 
有 具 从 对 刀 点 开始 运动 起 ， 直 至 返回 该 点 并 结束 加 工程 序 所 经 过 的 路 径 ， 包 括 切 
削 加 工 的 路 径 及 刀具 引入 、 切 出 等 非 切 削 空 行程 。 
1.4.4 数控 车 削 用 量 的 选择 

数控 车 削 加 工 中 的 切削 用 量 包括 缘 吃 思量 oy、 主轴 转速 n 或 切削 速度 ve( 用 
于 恒 线 速 度 切削 )、 进 给 速度 vr 或 进 给 量 大 

1. 切 前 用 量 的 选用 原则 
粗 车 时 ， 应 尽量 保证 较 高 的 金属 切除 率 和 必要 的 刀具 寿命 。 选 择 粗 车 的 切 
削 用 量 时 ， 应 首先 选取 尽 可 能 大 的 背 吃 思量 mm， 其 次 根据 机 床 动力 和 刚性 的 限 
制 条 件 ， 选 取 尽 可 能 大 的 进 给 量 f， 最 后 根据 刀具 寿命 要 求 ,确定 合适 的 切削 速 
度 ve。 增 大 背 吃 思量 wm 可 使 走 刀 次 数 减少 ， 增 大 进 给 量 ,A 有 利于 断 居 。 

精 车 时 ， 对 加 工 精 度 和 表面 质量 要 求 较 高 ， 加 工 余 量 不 大 且 较 均匀 。 选 择 
精 车 的 切削 用 量 时 ， 应 着 重 考虑 如 何 保 证 加 工 质量 ， 并 在 此 基础 上 尽量 提高 生 
产 率 。 因 此 ， 精 车 时 应 选用 较 小 《但 不 能 太 小 ) 的 背 吃 思量 和 进 给 量 ， 并 选用 
性 能 高 的 刃具 材料 和 合理 的 几何 参数 ， 以 尽 可 能 提高 切削 速度 。 

2. 切 央 用 量 的 选取 方法 

(1) 背 吃 思量 的 选择 

粗 加 工时 ， 除 留 下 精 加 工 余 量 外 ， 一 次 走 刀 尽 可 能 切除 全 部 余 量 ， 也 可 分 
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多 次 走 刀 。 精 加 工 的 加 工 余 量 一 般 较 小 ， 可 一 次 切除 。 在 中 等 功率 机 床上 ， 粗 
加 工 的 背 吃 思量 可 达 8 一 10mm; 半 精 加 工 的 背 吃 思量 取 0.5~5mm; 精 加 工 的 
背 吃 思量 取 0.2 一 1.Smm。 

(2) 进 给 速度 〈 进 给 量 ) 的 确定 

粗 加 工时 ， 由 于 对 工件 的 表面 质量 没有 太 高 的 要 求 ， 这 时 主要 根据 机 床 进 
给 机 构 的 强度 和 刚性 、 刀 杆 的 强度 和 刚性 、 刀 具 材 料 、 刀 杆 和 工件 尺寸 以 及 已 
选 定 的 背 吃 思量 等 因素 来 选取 进 给 速度 。 精 加 工时 ， 则 按 表面 质量 要 求 、 思 具 
及 工件 材料 等 因素 来 选取 进 给 速度 。 

进 给 速度 vr 可 以 按 下 面 公式 计算 


























































































































ve=fn 

式 中 一 每 转 进 给 量 ,， 粗 车 时 ， 取 0.3 一 0.8mm/r:; 精 车 时 ， 取 0.1 一 0.3mmAr; 
切断 时 ， 取 0.05$ 一 0.2mmAr; 

n 主轴 转速 (r/min )。 

(3) 切削 速度 的 确定 

切削 速度 ve 可 根据 已 经 选 定 的 背 吃 刀 量 、 进 给 量 及 刀具 寿命 进行 选取 。 在 
实际 加 工 过 程 中 ， 也 可 根据 生产 实践 经 验 和 查 表 的 方法 来 选取 。 粗 加 工 或 工件 
材料 的 加 工 性 能 较 差 时 ， 宜 选用 较 低 的 切削 速度 。 精 加 工 或 刀具 材料 、 工 件 材 
料 的 切削 性 能 较 好 时 ， 宜 选用 较 高 的 切削 速度 。 切 削 速 度 vv 确定 后 ， 可 根据 刀 
具 或 工件 直径 (D) 按 公式 n=1000vw/ (nD) 来 确定 主轴 转速 n (r/min)。 





















































































































































































































































1.5 数控 线 切 割 加工 原 理 与 工艺 


1.5.1 线 切 割 机 床 的 加 工 原理 

EE 火花 线 切 制 加 工 简称 “ 线 切 制 ”， 它 是 利用 移动 着 的 细 金 属 丝 ( 铜 丝 或 
钼 丝 ) 作 工具 电极 ， 并 在 金属 丝 与 工件 之 间 通 以 脉冲 电流 ， 利 用 脉冲 放电 的 
腐蚀 作用 对 工件 进行 切割 加 工 的 。 其 加 工 原理 如 图 1-6 所 示 。 电 极 丝 4 穿 
过 工件 5 上 预先 钻 好 的 小 也 ， 经 导 轮 3 由 储 丝 简 2 带动 作 往复 交替 移动 。 工 
件 通 过 绝缘 板 7 安装 在 工作 台 上 ， 由 数控 装置 1 按 加 工程 序 发 出 指令 ， 控 制 
两 台 步 进 电动 机 11， 以 驱动 工作 台 在 水 平面 上 沿 X、Y 两 个 坐标 方向 移动 而 
合成 任意 平面 曲线 轨迹 。 由 高 频 脉冲 发 生 器 8 对 电极 丝 与 工件 施加 脉冲 电压 ， 
喷嘴 6 将 工作 液 以 一 定 的 压力 喷 向 加 工区 ， 当 脉冲 电压 击 穿 电 极 丝 和 工件 之 
间 的 间隙 时 ， 两 者 之 间 随 即 产生 电 火花 放电 而 切割 工件 ， 图 中 9、10 分 别 为 
液压 汞 和 油箱 。 
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1-6 ” 线 切割 机 床 加 工 原理 











线 切 割 加 工 能 了 


1) 钼 丝 与 工件 的 被 加 工 表面 之 | 
工 量 等 加 工 条件 而 定 。 


加 











2 











旺 化 ; 


) 线 切 割 机 床 加 工时 ， 必 须 在 有 


E 常 运行 ， 必 须 具 备 下 列 条 件 : 





























持 一 定 


昌 ， 如 果 间 




















间 


1.5.2 


和 


进行 加 工 ， 因 


] 隙 介质 消除 
线 切 割 加 工 的 优点 与 应 用 




















闻 隐 ， 如 采 | 
除 过 人 小， 
脉冲 












































3) 采 














Se 
日 就 
DIA, 





1. 线 切 冲 加 工 


、 去 离子 水 等 。 
介质 还 有 排除 间隙 内 
司 阶 过 大 ， 极 间 


BE 源 ， 即 火花 放 





要 求 较 高 绝缘 性 是 为 了 利 















































司 必 须 保 持 一 定 间 阶 ， 间 了 的 宽度 由 


定 绝缘 性 能 的 液体 介质 中 进行 ， 如 煤油 、 
于 产生 脉冲 性 的 火花 放 

















工作 



































电 ， 液 体 








BE 蚀 产物 和 冷却 电极 的 作 


j。 钼 丝 和 工件 被 加 工 表 面 之 间 保 


























台 已 2 


容易 形成 短路 连接 ， 也 不 能 
电 必 须 是 脉冲 性 、 间 
使 下 一 个 脉冲 能 在 两 极 间 击 穿 放电 


FE。 














则 



























































的 优点 


电压 不 能 击 穿 极 间 介 质 ， 则 不 能 产 
EE 火花 放 
其 性 ， 在 脉冲 间隔 











外 火花 放 























已 o 











内 ， 使 














线 切割 加 


工具 有 很 多 优点 ， 发 展 速度 很 快 ， 得 到 广泛 的 应 











]， 其 优点 如 下 : 











(1) 加 工 精度 高 


| 梧 


工 是 通过 高 温 炊 化 或 汽化 局 部 金属 而 达到 材料 的 


宝 


线 切 割 加 











申 没 有 切 首 











电极 之 


切除 ， 因 


此 工件 

















切 











独力 ， 工 件 不 存在 力学 变形 。 线 切割 加 工 采 























此 

















电极 丝 石 

















、 加 工 电流 ) 进行 调节 和 控制 ， 提 高 切割 精度 。 


(2) 力 
线 切 害 








口 





上 工 形状 复杂 的 零件 
强加 工 可 以 加 工 其 他 方法 难以 加 工 或 根本 无 法 加 工 的 零件 ， 如 凸轮 、 
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移动 的 电极 丝 














E 单 位 长 度 上 的 损耗 较 少 ， 对 加 工 精度 的 影响 也 小 。 线 
上 加 工 自动 化 程度 高 ， 可 以 对 影响 加 工 精度 的 加 工 参 数 〈 脉 冲 宽度 、 











号 冲 间 
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异形 槽 、 冲 模 等 外 形 复杂 的 精密 零件 和 狭 终 ， 尺 寸 精 度 可 达到 +0.01mm， 表 面 
粗糙 度 值 Ra 为 1.25 一 2.Sum。 

(3) 材料 的 利用 率 高 

线 切 割 加 工 的 切 缝 很 窗 ， 上 只 对 工件 进行 轮廓 切割 加 工 ， 实 际 的 金属 腐蚀 量 
很 小 ， 材 料 的 利用 率 高 ， 适 合 于 贵重 金属 的 加 工 。 

2. 线 切 着 加 工 的 应 用 

线 切 割 加 工 广泛 用 于 加 工 各 种 硬 质 合 金 和 淳 火 钢 制 冲模 、 样 板 、 各 种 外 形 
复杂 的 精细 小 零件 、 窜 颖 等， 并 可 多 件 共 加 起 来 加 工 ， 能 获得 一 致 的 尺寸 。 因 
此 ， 线 切 制 加 工 工艺 为 新 产品 试制 、 精 密 零件 和 模具 的 制造 开辟 了 一 条 新 的 途 
径 。 具 体 的 应 用 如 下 : 

1) 加 工 各 种 模具 ， 如 凸凹 模 、 粉 末 冶 金 模 。 

2) 加 工 成 形 工具 ， 如 加 工 带 锥 度 型 腔 的 电极 板 、 微 细 复 杂 形 状 的 电极 和 各 
种 形状 的 样板 、 成 形 刀具 。 

3) 加 工 微细 孔 、 槽 、 罕 终 、 激 光 器 件 等 。 

4) 各 种 稀有 金属 和 贵重 金属 的 加 工 。 

5) 加 工 各 种 由 直线 组 成 的 直 纹 面 , 如 圆锥 面 、 螺 旋 面 以 及 各 种 二 维 曲面 等 。 

6) 同时 切割 凸凹 模 。 利 用 线 切割 机 的 锥 度 切割 功能 ， 可 一 次 加 工 出 达到 所 
需 配合 间 辽 的 一 副 冲 裁 模 具 。 
1.5.3 ”四 轴 数 控 线 切割 加 工 原理 
图 1-7 为 四 轴 数 控 线 切割 加 工 原理 图 ， 在 NC 控制 装置 的 作用 下 ， 工 作 台 
作 X-Y 方向 的 移动 ， 上 、 下 导向 器 作 U-V 方向 移动 ， 构 成 四 轴 联 动 控制 ， 使 
EE 极 丝 倾斜 一 定 的 角度 ， 从 而 实现 锥 度 切 制 和 上 下 异形 截面 形状 的 加 工 。 






































































































































































































































































































































































































































































































































NC 指令 代码 
图 1-7 四 轴 数 控 线 切 制 加 工 原理 
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1.5.4” 线 切割 加 工 工艺 内 容 


燃 度 的 矛盾 、 
正 看 


中 

















利 




















上 解决 
定 包 括 

(1) 
BE 极 





























(2) 
根据 


低速 走 丝 
单方 向 低 


耳 





量 高 ， 但 





(3) 




















夹 这 一 
段 安 


孔 或 铀 了 





边 





排 在 
(4) 
穿 丝 














i] 作 加 工 











火花 窑 了 


之 亦 然 。 


LU 


C353 
脉冲 





脉冲 





冲 间 隔 大 ， 


切割 起 点 是 起 始 切 
件 切割 表面 


值 大 的 一 侧 ， 


线 切割 加 工 机 床 进 行 加 工时 ， 








提高 加 工 速度 : 





了 减少 ! 











这 些 问题 ， 


就 必须 囊 








以 下 内 容 : 
电极 丝 的 粗细 
丝 的 粗细 影响 切 















































EE 极 丝 。 
EE 极 丝 的 移动 速度 









































线 切 
速 移动 ，! 
设备 费用 、 
切割 起 












































割 点 ， 


口 








割 乡 队 的 宽 务 
直径 最 小 的 可 达 0.0Smm， 但 太 小 时 ，:4 
径 为 0.1 一 0.3mm 的 ! 


电极 丝 移动 速度 的 大 小 ， 
床 和 低速 走 丝 线 切 割 加 工 机床 。 高 速 走 丝线 切 害 
高 强度 钼 丝 , 钼 丝 以 8 一 10m/s 的 速度 作 竺 
割 加 工 机床 加 工时 ， 多 采 
电极 丝 只 能 一 次 性 使 用 。 
加 工 成 本 也 高 。 
点 与 切割 路 线 的 选择 


用 留 下 痕迹 ,起 始点 应 尽量 选 在 儿 何 

















I 定 出 合理 





经 常会 遇 到 如 何 解决 加 工 
外 极 丝 损 耗 的 矛盾 以 及 如 何 避 免 断 丝 等 。 








的 线 切 害 


上 加 工 工 艺 。 线 切 
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线 切 


















































A 人- Ap 


往往 
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也 是 几何 























名 

















色 极 丝 直径 越 小 ， 
怨 极 丝 的 强度 太 低 


宝 
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E 复 运动 ， 
铜 丝 ， 


形 的 拐角 处 或 选用 





从 

















加工 机 床 加 工时 ， 























切 颖 越 小 。 
易 折 断 。 一 般 采 


割 加 工 机 床 分 为 高 速 走 丝线 


速度 与 表 


切割 加 工 书 





面 粗 


要 


制 加 工 工艺 的 














EE 极 丝 
j 直 
































下 





























电极 丝 采 用 














加 工 过 程 中 钼 丝 可 重复 使 用 
5 极 丝 以 小 于 0.2m 的 速度 作 
低速 走 丝线 切割 加 工 机 床 的 加 工 质 





























形 的 终止 点 。 起 点 选择 不 当 会 使 工 

















且 尽 可 能 选用 








E 工 件 切割 后 容 




















区 
切割 路 线 的 末端 。 
穿 丝 孔 的 选择 























形 为 最 后 切割 为 宜 。 


易 修 磨 的 表面 上 。 
切割 路 线 的 选择 主要 以 防止 或 减少 工件 变形 为 原则 ， 











孔 是 工件 上 为 穿 过 ! 























基准 ， 因 























外 参数 的 选择 
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多 
因 
间隔 小 ， 











使 切 


口 






































放 ! 





C 











峰值 电流 的 选择 














此 ， 穿 丝 孔 的 加 工 一 般 刀 
， 以 保证 穿 丝 孔 的 位 置 、 尺 寸 精度。 


度 越 宽 ， 加 工效 率 越 
此 ， 应 根据 不 同 工 件 的 
制 速度 提高 
使 排 居 有 充裕 的 


县 / 
会 影 





EE 极 丝 而 预先 钻 出 的 小 和 孔 。 
L 加 工 ， 不 宜 过 大 或 过 小 ， 一 般 在 3 一 10mm 范 也 





用 内 取 整 数值 


一 般 应 考虑 使 靠近 装 


FE 工件 表面 粗粮 度 














般 情 况 下 ， 最 好 将 工件 与 夹 持 部 分 分 割 的 线 








穿 丝 孔 的 大 小 应 便 























E 于 外 


fr 
中 





穿 丝 孔 常 

















E 较 高 精度 的 机 床上 进行 ， 或 采用 | 
































C 





高 ， 加 工 越 稳定 ， 但 表面 类 
1 工 要求 选 择 合适 的 脉冲 





昌 粮 度 


值 


会 增 大 。 反 























但 会 给 排 届 








[SB] ， 


才 间 ， 使 切 
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制 速度 下 降 。 
响 切割 速度 和 断 丝 。 低 速 走 丝线 切 





宽度 。 
带 来 困难 ， 使 加 工 不 稳定 。 





割 加 工 机 床 峰 


脉 
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值 电流 一 般 为 100 一 150A， 最 大 达 1000A。 工 件 较 厚 、 粗 切削 时 采用 较 大 的 放 
电 峰 值 电流 。 
空 载 电压 的 大 小 会 直接 影响 到 放电 间 队 的 大 小 ， 进 而 引起 切割 速度 和 加 工 
精度 的 变化 ， 对 断 丝 影响 也 较 大 。 当 电极 丝 直径 较 小 〈0.1mm)、 切 缝 较 罕 ， 或 
要 减 小 加 工 面 腰 鼓 形 时 ， 应 选 较 低 的 空 载 电压 。 当 要 改善 拐角 的 塌 角 时 ， 应 尽 
量 选择 较 高 的 空 载 电压 ， 一 般 低 速 走 丝线 切割 加 工 机 床 选 150V。 















































































































































和 
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下 面 分 别 对 三 轴 、 四 轴 、 五 轴 数 控 加 工 机 床 以 及 车 铣 复合 加 工 机 床 的 特点 


做 一 简要 介绍 。 


1.6.1 三 轴 数 控 加 工 机 床 
三 轴 联 动 的 机 床 是 指 机 床 的 X、Y、Z 三 轴 能 同时 在 运动 中 进行 加 工 。 三 开 
数控 加 工 机 床 是 最 常用 的 数控 机 床 ， 也 是 最 普通 的 数控 机 床 。 三 轴 数 控 加 工 机 
床 通常 分 为 立 式 、 卧 式 、 立 卧 两 用 式 三 种 ， 下 面 分 别 加 以 介绍 。 
1. 立 式 数控 铣床 
立 式 数控 铣床 主体 部 分 主要 有 底座 、 立 柱 、 鞍 座 、 工 作 台 、 主 轴 箱 等 ， 如 
图 1-8 所 示 。 立 式 数控 铣床 主轴 轴线 垂直 于 水 平面 ， 这 种 铣床 占 数控 铣床 的 大 
多 数 ， 应 用 范围 也 最 广 ， 主 要 用 于 水 平面 内 的 型 面 加 工 。 




















































































































































































































































































































图 1-8 ” 立 式 数 控 铣床 





2.， 卧 式 数 控 铣 床 
中式 数控 铣床 的 主轴 轴线 与 工作 台面 平行 ， 主 要 用 来 加 工 箱 体 类 零件 ， 
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如 图 1-9 所 示 。 一 般配 有 数控 回转 工作 台 以 实现 四 轴 


























或 五 轴 














加 工 ， 从 而 扩大 











功能 和 加 工 范围 。 卧 式 数控 铣床 相 比 立 式 数控 铣床 ， 结 构 复 杂 ， 在 加 工时 不 





直观 。 








3. 立 卧 两 用 数控 铣床 














卧 式 数控 铣床 














芯 卧 两 用 数控 铣床 的 主轴 轴线 可 以 变换 ， 使 一 台 铣 床 具 备 立 式 数控 铣床 和 
卧 式 数 控 铣 床 的 功能 ， 如 图 1-10 所 示 。 这 类 机 床 适 应 性 更 强 ， 应 用 范围 更 广 ， 





























尤其 适合 于 多 品种 、 小 批量 ， 又 需 立 卧 两 种 方式 加 工 的 情况 ， 但 其 主轴 部 分 结 


构 较为 复杂 。 























图 1-10 


1.6.2 ”四 轴 数 控 加 工 机 床 








四 轴 数 控 加 工 通过 具有 三 根 直 线 运动 轴 



































者 B 轴 的 数控 加 工 机 床 来 实现 。 图 























立 卧 两 ) 


























X、Y、Z 轴 









































1-11 为 !} 


型 的 四 多 
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和 一 根 旋转 轴 A 轴 或 
联动 数控 机 床 。 
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图 1-11 四 轴 联 动 数 控 机 床 





常见 的 四 轴 数 控 机 床 类 型 包括 3+1 形式 的 四 轴 联 动机 床 和 具有 B 轴 的 卧 式 
四 轴 加 工 中心 ， 下 面 分 别 介绍 。 

1. 3+1 形式 的 四 轴 联 动机 床 

这 类 机 床 是 在 三 轴 立 式 数 控 铣 床 或 加 工 中 心 上 ， 附 加 具有 一 个 旋转 轴 的 数 
控 转 台 来 实现 四 轴 联 动 加 工 ， 如 图 1-12 所 示 。 
于 以 立 式 铣床 或 加 工 中 心 作为 主要 加 工 形式 ， 所 以 数控 转台 只 能 算 作 是 
机 床 的 一 个 附件 。 这 类 机 床 的 特点 是 : 

1) 价格 相对 便宜 。 由 于 数控 转台 是 一 个 附件 , 所 以 用 户 可 以 根据 需要 选 配 。 

2) 装 夹 方式 灵活 。 用 户 可 以 根据 工件 的 形状 选择 不 同 的 附件 ， 即 可 以 选择 
自 定 心 卡 盘 装 夹 ， 也 可 以 选 配 单 动 卡 盘 或 者 花 盘 装 夹 。 

有 | \ 









































































































下 
AN 


数控 转台 安装 工作 台 上 数控 状态 装 夹 工件 
图 1-12 ”数控 转台 


3) 拆 钊 方便 。 用 户 在 利用 三 轴 加 工大 工件 时 ， 可 以 把 数控 转台 拆卸 下 来 。 
当 需 要 时 可 以 很 方便 地 把 数控 转台 安装 在 工作 台 上 进行 四 轴 联 动 加 工 。 

立 式 加 工 中 心 可 以 选用 沈阳 第 一 机 床 广 的 VMC850E 机 床 。 该 机 床 的 特点 
是 结构 紧凑 、 性 价 比 高 ， 如 图 1-13 所 示 。 
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经 济 型 一 E 系 列 
主要 结构 特点 


一 体式 床 身 结构 设计 ， 
前 端 采 用 螺旋 排 屑 器 








图 1-13 沈阳 第 一 机 床 厂 的 VMC850E 机 床 

2， 具 有 B 轴 的 卧 式 四 轴 加 工 中 心 

图 1-14 所 示 为 日 本 三 井 精 机 的 HR-3C 臣 式 加 工 中 心 。 该 机 床 是 高 精度 加 工 
中 心 , 它 采 用 全 闭环 控制 系统 。 反 馈 元 件 是 精密 直线 光栅 尺 和 圆 光栅 。 主 机 采用 横 
床 身 、 框 架 式 动 立柱 布局 , 分 度 转台 采用 高 精度 多 齿 盘 。 数控 系统 是 FANUC-11M。 
该 机 床 配 有 两 个 可 自动 交换 的 工作 台 , 当 左 工作 台 上 的 工件 处 于 加 工 状 态 时 , 操作 
者 可 在 右 工 作 台 上 对 另 一 个 工件 进行 准备 工作 , 从 而 提高 加 工效 率 。 该 机 床 适 合 于 
箱 体 类 零件 的 加 工 ， 例 如 减速 箱 、 浆 体 以 及 需 多 面 加 工 的 零件 等 。 












































图 1-14 日 本 三 井 精 机 的 HR-3C 卧 式 加 工 中 心 
1.6.3 ”五 轴 数 控 加 工 机 床 

五 轴 数 控 加 工 就 是 指 在 一 台 机 床上 至 少 有 五 个 坐标 轴 (三 个 直线 坐标 和 两 
个 旋转 坐标 ), 而 且 可 在 计算 机 数控 系统 控制 下 同时 协调 运动 进行 加 工 。 图 1-15 
为 典型 的 五 轴 联 动 数控 机 床 。 
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图 1-15 五 轴 联 动 数控 机 床 

1. 五 轴 数 控 加 工 的 特点 

五 轴 数 控 加 工 中 一 台 机 床 至 少 有 五 个 坐标 轴 , 可 在 计算 机 控制 下 联合 工作 ， 
有 具有 以 下 特点 : 
1) 可 以 加 工 一 般 三 轴 数 控 机 床 不 能 加 工 或 很 难 在 一 次 装 夹 完成 加 工 的 连续 、 
平滑 的 自由 曲面 ,如 航空 发 动机 和 汽轮机 的 叶片 、 螺 旋 推 进 器 等 ， 如 图 1-16 所 示 。 
如 采用 数控 机 床 加 工 ， 由 于 其 刀具 相对 于 工件 的 姿态 在 加 工 过 程 中 不 能 改变 ， 
加 工 某 些 复杂 曲面 时 , 就 可 能 产生 干涉 和 欠 加 工 。 而 用 五 轴 数 控 机 床 加 工时 ， 由 于 
刀具 的 轴线 可 随时 调整 ， 避 免 刀具 与 工件 的 干涉 ， 并 能 一 次 装 夹 完成 全 部 加 工 。 























































































































































































































a) b) 
图 1-16 ”典型 复杂 型 面 零 件 
a) 叶片 b) 叶轮 

2) 可 以 提高 空间 自由 曲面 的 加 工 精度 、 质 量 和 效率 。 例 如 三 轴 数 控 机 床 加 
工 复 杂 曲 面 时 ， 多 采用 球 头 铣 刀 ， 球 头 铣 刀 是 点 接触 ， 切 削 效 率 低 ， 刀 有 具 /工件 
姿态 在 加 工 过 程 中 不 能 调整 ， 一 般 很 难保 证 用 球 头 上 的 最 佳 切 削 点 《〈 即 球 头 上 
线 速 度 最 高 点 ) 进行 切削 。 如 果 采 用 五 轴 数 控 机 床 加 工 ， 由 于 刀具 /工件 姿态 在 
加 工 过 程 中 可 随时 调整 ， 可 获得 更 高 的 切削 速度 、 切 削 效 率 和 切削 质量 。 

3) 符合 工件 一 次 装 夹 便 可 完成 全 部 或 大 部 分 加 工 的 机 床 特点 。 当 前 ， 为 了 
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进一步 提高 产品 性 能 和 质 





器 、 仪 表 、 
面 还 有 许多 各 式 各 可 
多 次 定位 安装 才能 完成 ， 而 采 
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Ey 
































2， 五 轴 数 控 加 工 机 床 


和 三 和 




















联动 数控 机 床 相 比 ， 五 凶 





不 仅 航空 、 
运动 器 械 等 产品 的 零件 ， 都 越 来 越 多 地 采 
的 复杂 曲面 和 和 斜 孔 ， 如 果 采 用 
五 轴 























航天 产品 和 运载 工具 ， 而 且 包 括 精密 仪 
整体 材料 铣 成 ， 而 且 其 上 






































数控 机 床 加 工 ， 必 须 经 过 


数控 机 床 加 工 可 一 次 装 夹 完成 大 部 分 工作 。 























构 布置 方 


面 ， 往 全 

















按照 主 多 














(1) 
图 








环绕 X 轴 











立 式 五 轴 








不 仅仅 是 在 三 轴 
的 位 置 关 系 可 分 为 以 下 两 大 类 : 
加 工 中 心 
1-17 所 示 是 工作 人 台 回 转 的 立 式 五 加 




















联动 数控 机 床 多 了 两 个 转动 
联动 数控 机 床上 添加 两 个 转动 轴 








加 
































还 设 有 














又 可 以 把 工件 细 分 成 任意 角度 ， 加 工 出 人 
Z 三 直线 加 





个 回转 
转 。 这 样 通过 A 肌 
五 个 面 都 可 以 1 


回转 ， 定 义 为 A 到 








》 A 旨 

















的 工作 范 














口 


























的 组 合 ， 





， 在 图 示 的 位 置 上 环绕 乙 用 
与 C 轴 


















































立 式 主轴 进行 加 工 。 人 和 有 











和 C 负 









































伺服 系统 以 及 软件 的 支持 。 这 利 


非常 好 ,， 


























另 一 和 
能 自行 环绕 Z 轴 
一 般 可 达 +90。 以 上 ， 实 现 上 述 同 检 


由 造成 本 比较 低 。 
































360° ， 























成 为 C 负 


轴 回 转 大 于 等 于 90"” 时 ， 工 件 切削 会 对 工作 


和 是 依靠 立 式 主 轴 头 的 回转 , 如 图 


























。 但 是 在 结 
就 可 以 的 。 























工 中 心 。 设 置 在 床 喘 上 的 工作 台 可 以 
围 为 -120" 一 +30*? 
回转 ,定义 为 C 旨 
固定 在 工作 台 上 的 工件 除了 底面 之 外 ， 其 余 的 
最 小 分 度 值 一 般 为 0.001”， 这 样 
项 斜面 、 倾 斜 孔 等 。A 负 





。 工 作 台 的 中 间 
，C 轴 是 360” 回 







































































的 结构 比较 简单 ,主轴 


和 C 轴 与 X、Y、 




















实现 联动 ， 就 可 加 工 出 复杂 的 空间 曲面 ， 当 然 这 需要 高 档 的 数控 系统 、 
设置 方式 的 优点 是 主轴 
日 一 般 工 作 合 不 能 设计 太 大 ， 承 重 也 较 小 ,特别 是 当 A 
台 带 来 很 大 的 承载 力矩 。 








刚性 

















图 








1-18 所 示 。 主旨 


前 端 是 一 个 回转 头 ， 








; 回转 头 上 还 带 有 可 环绕 和 名 









































旋转 的 A 轴 ， 























的 功能 。 这 种 设置 方式 的 优点 是 主轴 加 工 非 


常 灵活 ， 工 作 台 也 可 以 设计 得 非常 大 ， 如 客机 庞大 的 机 身 、 巨 大 的 发 动机 过 都 
可 以 在 这 类 加 工 中 心 上 加 工 。 




















J 

















转 的 立 式 五 轴 加 工 


图 1-17 工作 台 回 
(2) 卧 式 五 轴 加 工 中 心 























yl 


w 





fa 


图 1-18 主轴 回 








2 一 








转 的 立 式 五 轴 加 工 中 心 
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图 1-19 为 传统 的 工作 





台 回 转 的 卧 式 五 轴 加 工 中 心 。 设 置 在 床 身上 的 工作 人 台 




















A 轴 的 工作 范围 为 -100” 一 +20”。 工 作 台 的 中 间 也 设 有 一 个 回转 台 B 轴 , B 轴 
可 双向 360” 回转。 这 种 卧 式 五 轴 加 工 中 心 的 联动 特性 比较 好 ， 常 用 于 加 工大 
型 叶轮 的 复杂 曲面 。 回 转轴 也 可 配置 贺 光 栅 尺 反馈 ， 分 度 精度 达到 几 秒 ， 当 然 





这 种 回转 轴 结 构 比 较 复杂 ， 














价格 也 昂贵 。 








从 旋转 轴 和 直线 运动 轴 之 间 的 关系 来 看 ， 五 轴 联 动 数控 机 床 的 结构 形式 主 




















1.6.4 车 铣 复 合 加 工 机 


图 1-19 工作 台 回 转 的 卧 式 五 轴 加 工 中 心 








要 有 : 双 旋 转 转台 机 床 、 双 旋转 主轴 头 机 床 和 一 个 旋转 工作 台 一 个 旋转 主轴 头 
机 床 三 大 类 ， 如 图 1-20 一 图 1-22 所 示 。 











图 1-21 双 旋 转 主轴 头 机 床 ”图 1-22 一 个 旋转 工作 台 一 个 旋转 主轴 头 机 床 


床 


复合 加 工 是 目前 国际 上 机 械 加 工 领 域 最 流行 的 加 工 工艺 之 一 ， 是 一 种 先进 











制造 技术 。 复 合 加 工 就 是 把 几 种 不 同 的 加 工 工艺 ， 在 一 台 机 床上 实现 。 复 合 加 








工 应 用 最 广泛 、 难 度 最 大 的 就 是 车 铣 复合 加 工 。 车 铣 复合 加 工 中 心 相 当 于 一 台 
数控 车 床 和 一 台 加 工 中 心 的 复合 。 

图 1-23 为 马扎 克 INTEGREX e-420H 车 铣 复合 加 工 中 心 。 车 铣 复合 加 工 中 
心 的 车 床 主 轴 和 铣削 主轴 头 都 采用 带 编码 器 ， 能 精确 定位 和 锁 紧 电 主 轴 。 在 车 






































前 时 ， 车 床 主轴 带动 工件 旋转 ， 电 主轴 锁 紧 ， 作 带 B 轴 的 车 床 刀 架 使 用 ， 而 在 





























25> 


Mastercam 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 








铣削 时 ， 车 床 主 轴 























图 1-23 


则 反 过 来 作 A 轴 

















1.， 车 铣 复 合 加 工 的 特点 


与 常规 加 工 设 备 不 同 的 是 ， 一 台 车 铣 复 合 加 
线 ， 工 序 集中 是 复合 加 工 最 为 鲜明 的 工艺 特点 。 如 何 根据 等 
复合 加 工 的 工艺 特点 伟 的 工艺 路 线 、 装 夹 方法 和 选用 合 
实现 高 效 精密 加 工 的 关键 。 


2 车 铣 复 含 加 工 机 





图 
HTM63150iy 








| 定 合 玛 
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1-24 为 沈阳 机 床 身 


车 钳 中 心 是 
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团 第 一 机 床 广 生产 的 HTM63150iy 五 

















Z、B、C 五 加 


联动 功能 








复合 加 工 机 床 ;1 
种 类 和 规格 较 多 ; 
工作 效率 ， 保 
斜面 ， 特 别 适 





图 





Mill800 优异 的 铣削 性 能 基 弄 


车 复合 加 工 。 








于 具有 YY 加 
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台 上 共有 国际 先进 水 平 的 书 
f 后 主 加 
和 B 轴 
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马扎 克 INTEGREX e-420H 车 铣 复合 加 工 中 心 


际 上 相当 于 一 


条 生产 


件 工 艺 特性 和 车 铣 


合理 
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竺 点 是 具有 


里 的 数控 刀 上 其 是 


车 铣 复合 机 床 。 
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图 1-24 HTM63150iy 五 轴 车 铣 复合 机 床 
责任 公司 产 的 Mill 800 铣 车 复合 加 工 中 心 。 
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; 水 














的 刀具 





次 装 夹 可 以 加 工 完成 全 部 或 大 部 分 工序 ， 大 大 提高 了 
证 了 零件 的 加 工 精 度 。 该 机 床 可 铣 
于 军工 、 航 天 、 航 空 等 加 工 秆 


和 加 工 叶 片 螺 旋 面 、 偏 心 零 件 、 
| 造 行 业 的 复杂 零件 的 加 工 。 


它 是 在 








W 上 ， 进 步 增 加 了 和 车削 功能 ， 可 实现 功能 强大 的 铣 
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类 的 加 工 需求 ， 该 机 床 的 配置 非常 丰富 ， 包 括 锁 


第 1 章 多 轴 数 控 加 工 专业 知识 














头 的 数控 B 轴 摆 动 功能 (+100” )、 转 速达 5000r/min 的 高 速 车 削 主 轴 、 多 种 长 
度 规格 的 棒 料 库 及 自动 送料 装置 、 顶 尖 和 虎 钳 合 二 为 一 的 数控 尾 座 、 自 动 下 料 
装置 、9000 一 20000rmin 不 同 转速 的 电 主轴 ， 以 及 不 同 容量 的 刀 库 系统 等 。 
Mill800 不 但 可 以 进行 复杂 的 五 轴 联 动 铣削 加 工 , 也 可 以 进行 立 式 或 甲 式 车 削 加 
工 ， 一 次 上 料 可 以 完成 六 面 完 全 加 工 。 其 最 大 可 加 工 棒 料 直径 达 100mm。 

图 1-26 为 德 马 吉 生产 型 车 铣 复 合 加 工 中 心 GMX 200 S linear。 除 了 保留 GMX 
linear 车 铣 加 工 系列 机 床 的 所 有 优点 外 , 它 还 吸取 了 德 马 吉 其 他 机 床 的 众多 优点 ， 
并 集合 了 Siemens SolutionLine 和 ShopTurn 的 编程 控制 系统 ， 是 全 球 独 一 无 二 的 
一 项 创举 。 德 马 吉 生产 型 车 铣 复合 加 工 中 心 GMX 200 S linear 首次 采用 图 形 辅助 
编程 技术 ， 解 除了 大 多 数 人 对 于 万 能 车 削 加 工 中 心 操 作 编程 复杂 的 顾虑 ， 这 项 技 
术 可 以 应 用 于 零件 的 3D 模拟 加 工 ， 甚 至 可 以 加 入 B 轴 的 模拟 加 工 。 
















































































































































































图 1-25 Mill 800 铣 车 复合 加 工 中 心 

















图 1-26 ， 德 马 吉 生 产 型 车 铣 复 合 加 工 中 心 GMX 200 S linear 








1.7 本 章 小 结 


本 章 对 数控 铣削 、 车 削 和 线 切割 加 工 的 基本 原理 、 数 控 加 工 工艺 参数 的 设 
置 以 及 多 轴 数 控 机 床 的 特点 进行 了 简要 介绍 。 读 者 通过 学 习 ， 将 对 多 轴 数 控 加 
工 的 专业 知识 有 一 个 大 致 的 了 解 ， 为 后 面 的 数控 加 工 实例 学 习 做 好 准备 。 
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第 2 童 Mastercam X4 
数控 加 工 基 础 


本 章 对 Mastercam X4 的 数控 加 工 基础 知识 i 


面 、 加 工 设 置 以 及 加 工 操作 管理 。 



































2.1 Mastercam X4 数控 加 工 功能 


Mastercam 是 美国 CNC 公司 
件 自 1984 年 问世 以 来 ， 就 受到 广大 
最 多 的 主流 CAD/CAM 软件 。Mastercam X4 数控 加 工 功能 非常 强大 ， 可 分 为 车 
削 加 工 、 铣 削 加 工 、 线 切割 加 工 三 个 方面 。 














1， 千惠 加 工 


Mastercam X4 提供 了 强大 的 车 削 加 工 功能 ， 可 完成 粗 车 、 精 车 、 


断 、 钻 孔 等 加 工 。 
2， 铣 前 加 工 





Mastercam X4 具有 强大 的 铣削 加 工 功能 ， 可 实现 两 轴 、 三 轴 
























































行 介 绍 , 主要 内 容 
































包括 用 户 界 
































发 的 基于 PC 平 

















的 CAD/CAM 软件 。 该 软 
用 户 的 欢迎 ,现在 是 工业 界 和 教育 界 用 户 群 



























































具 路 径 ， 其 中 两 轴 的 刀具 路 径 上 只 在 X、 立方 向 联动 ， 两 轴 操 作 包 





























和 多 轴 的 刀 
































挖 槽 、 铣 轮廓 、 钻 孔 等 ， 曲 面 或 非 水 平实 体面 加 工 则 可 能 需要 同 
联动 ， 常 见 的 三 维 曲面 加 





Y、Z2Z 三 个 方向 的 运动 ， 即 要 实现 三 轴 











铣削 、 放 射 状 铣削 、 投 影 加 工 、 环 绕 等 
做 X、Y、Z 三 个 方向 的 移动 ， 且 Z 轴 
多 轴 加 工 中 , 刀具 总 是 垂直 于 加 工 曲面 , 因 
具有 很 大 的 优越 性 ， 比 如 可 扩大 加 工 范 


1 面 ， 主 要 是 月 












































加 工 精度 ， 可 加 工 各 利 
殊 加 工 。 












































括 铣 平面 、 
时 控制 X、 
工 包 括 平 行 























距 加 工 等 。 在 三 轴 加 工 中 


的 移动 总 是 保持 与 XY 平面 垂直 。 在 
加 工 相 对 于 三 轴 
围 、 减 少 装 夹 次 数 、 提 高 加 工效 率 和 





























， 刀 有 具 同 时 




















此 多 轴 











复杂 






































加 工 而 言 ， 














于 飞机 、 模 具 、 汽 车 等 行业 的 特 
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线 切 割 加 工 


Mastercam X4 提供 了 强大 的 线 切割 加 工 功能 ， 可 完成 外 形 切 制 、 自 设 循环 
切割 、 无 屑 切 定 、 四 轴 锥 度 线 切 制 等 加 工 。 




















2.2 Mastercam X4 用 户 操作 界 面 




















在 使 用 Mastercam X4 之前， 双击 桌面 上 的 “Mastercam X4” 图 标 攻 Il， 或 
选择 “开始 ”一 “程序 ”一 “Mastercam X4” 一 “Mastercam X4” 命 令 ， 可 启 





























动 Mastercam X4 软件 ， 其 用 户 操作 界面 如 图 2-1 所 示 。 
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图 [25.] [Ee-.] 网 an 同 下 -区 


操作 命令 记录 栏 
引 姑 机 床 群 组 -1 
9 山 属性 - Generic Mill 
二 外 文件 





S -8 Toolpath Group-! 
=>- - 曲面 精 加 工 平行 镀 潮 | 
上 参数 
| #1 - M8.00 球 刀 -，; Z 
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图 2-1 Mastercam X4 用 户 操作 界面 

















Mastercam X4 的 用 户 界 面 十 分 友好 ， 非 常 接 近 Windows 风格 ,主要 有 标题 
栏 、 菜 单 栏 、 工 具 栏 、 操 作 栏 、 操 作 管 理 器 、 图 形 区 (绘图 区 )、 操 作 命 令 记 录 


栏 、 状 态 栏 等 。 


lL: 





















































标题 栏 




















标题 栏 从 左 向 右 依次 显示 软件 名 称 、 当 前 所 使 用 的 模块 、 当 前 打开 的 文 
件 路 径 和 名 称 。 例 如, 当 用 户 使 用 铣削 加 工 模 块 时 , 标题 栏 将 显示 Mastercam 
Mill X4。 用 户 可 以 选择 下 拉 菜 单 “ 机 床 类 型 ”下 的 相关 菜单 命令 来 进行 功能 
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模块 的 切换 。 


命令 ， 主 要 由 “文件 ”” “编辑 ””“ 视 


“机 床 类 型 “刀具 路 径 ”“ 


2. 菜单 栏 


Mastercam X4 菜单 栏 位 于 标题 栏 的 下 方 ， 集 中 了 几乎 所 有 的 Mastercam X4 




















3. 工具 栏 





LE EEE 


区 有 直 














入 [24 分 析 2 [44 绘图 
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29 [44 
ss 








和 “帮助 ” 和 














为 了 提高 设计 效率 ， 将 使 































































































j 频 率 高 的 下 拉 荣 单 命令 设置 成 工具 栏 按钮 ， 
户 单 击 这 些 图 标 按 钮 即 可 打开 并 执行 相应 的 命令 。 在 使 
光标 指向 该 按钮 时 ， 一 个 弹出 式 标签 会 显 


j 茶 一 工具 按钮 时 ，; 
示 该 按钮 的 名 称 及 其 功能 。 


体 2 6 转换 a 























全: 


它 是 子 命令 选择 、 选 项 设置 以 及 人 机 对 话 的 主 











当选 择 命令 后 将 显示 该 命令 的 所 有 选项 ， 并 做 


















































4. 操作 栏 
操作 栏 位 于 工具 栏 的 下 方 ， 
要 区 域 ， 用 于 设置 所 运行 命令 的 各 和 
屏蔽 状态 ， 
| 民国 [0 加固 古 
图 2-2 绘 和 
5. 操作 管理 器 


体 管理 ”和 “浮雕 ”等 选项 卡 ， 可 单 击 相应 选项 卡 实 现 相互 切换 。 刀 有 具 路 径 管 





























操作 管理 器 位 于 Mastercam X4 界面 的 左 侧 ， 包 括 “ 刀 有 具 路 









































界 的 , 可 以 看 成 是 一 张 无 限 大 的 空白 图 
X4 工作 坐标 系 WCS、 图 形 视角 Gview、 刀 具 平 面 和 绘图 





里 器 《也 称 为 加 工 操作 管 
新 选择 刀具 的 大 小 及 形式 、 
尺寸 、 属 性 以 及 重 排 实 体 创建 ) 





























6. 绘图 区 








修改 主轴 

















质 序 。 




















yl 辆 辐 辆 


由 直线 时 操作 栏 的 显示 内 容 





参数 。 在 未 选择 任何 命令 时 ， 损 作 栏 处 于 
出 相应 的 提示 。 操 作 
栏 的 显示 内 容 根 据 所 选 命令 的 不 同 而 不 同 ， 图 2-2 是 绘制 直线 时 的 操作 栏 。 
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A 日 99 WW 
记 理 硕 ”、“ 实 























理 器 ) 能 对 已 经 产生 的 刀具 路 径 参 数 进行 修改 ， 如 重 




















转速 和 进 给 量 等 ， 实 体 管理 




















| 于 修改 实体 











绘图 区 也 叫 图 形 区 ， 所 有 的 图 形 都 被 绘制 显示 在 图 形 区 。 绘 
纸 。 在 绘图 区 左下 和 角 显 示 当 前 Mastercam 












































7. 操作 命令 记录 栏 






































图 区 是 没有 边 











































































































8. 状态 栏 














在 窗口 底部 是 一 行 状态 栏 ， 可 动态 显 
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平面 。 


在 操作 界面 的 右 侧 是 操作 命令 记录 栏 , 用 户 在 操作 过 程 中 所 使 用 的 10 个 
逐一 记录 在 此 操作 栏 上 ， 用 于 可 以 直接 从 操作 命令 记录 栏 中 选择 最 近 要 重 
的 命令 ， 提 高 了 选择 命令 的 效率 。 
































示 上 下 文 相 关 的 帮助 信息 、 当 前 所 设 
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置 的 颜色 、 点 类 型 、 线 型 、 线 宽 、 图 层 等 ， 如 图 2-3 所 示 。 

















才 助 , 按 Alt+H， 3D | 屏幕 视角 刀具 平面 2 串 v Rv 层 别 : : | 属性 | + | 一 一 以 


图 2-3 ”状态 栏 






































1) 3D: 用 于 切换 2D/3D 构图 模式 。 在 2D 构图 模式 下， 所 创建 的 图 素 都 具 
有 当前 的 构图 深度 〈Z 深度 )， 且 平行 于 当前 构图 深度 ; 在 3D 构图 模式 下 ， 
户 可 以 不 受 构图 深度 和 构图 平面 的 约束 。 

2) 屏幕 视角 : 图 形 显示 视角 ， 单 击 该 区 域 将 打开 快捷 菜单 ， 用 于 选择 、 创 
建 和 设置 视角 。 

3) 构图 平面 和 刀具 平面 :用 于 设置 刀具 平面 和 构图 平面 。 

4) 到 四 当 : 设置 构图 深度 ， 单 击 该 区 域 可 在 绘图 区 选择 一 点 ， 将 其 构 
深度 作为 当前 构图 深度 ; 也 可 在 其 右 侧 的 文本 框 中 直接 输入 数据 作为 新 的 构 
深度 。 

5) 融 |v: 单 击 该 区 域 打开 “颜色 ”对 话 框 ， 用 于 设置 当前 颜色 ; 也 可 以 直 
接 单 击 右 侧 的 向 下 稍 头 ， 单 击 弹出 的 “选择 颜色 ”菜单 命令 ， 可 在 图 形 区 选择 
一 种 图 素 ， 将 其 颜色 作为 当前 色 。 

6) al! 当 : 单 击 该 区 域 将 打开 “ 层 别 管理 ”对 话 框 ， 可 进行 选择 、 
创建 和 设置 图 层 属性 ， 也 可 以 在 其 右 侧 的 下 拉 列 表 中 选择 图 层 。 

7) 属性 : 单 击 该 区 域 将 打开 “属性 ”对 话 框 ， 用 于 设置 颜色 、 线 型 、 点 的 
类 型 、 层 别 、 线 宽 等 图 形 属 性 。 

8) + 用 于 选择 点 的 类 型 。 

9) 一 ~: 用 于 选择 线 的 类 型 。 

一 一 久 用 于 选择 线 的 宽度 。 
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2.3 Mastercam X4 加 工 设置 





























使 用 Mastercam X4 进行 数控 加 工 之 前 ， 都 需要 进行 一 些 操作 设置 ， 具 体 包 
括 加 工 工件 以 及 加 工 刀 有 具 的 设置 ， 下 面 分别 介 绍 。 
2.3.1 设置 加 工 工 件 


加 工 工件 设置 就 是 在 编制 加 工 刀 具 路 径 之 前 ， 通 过 设置 一 个 与 实际 工件 大 
小 相同 的 毛 还 来 模拟 加 工效 果 。 加 工 工件 的 设置 包括 工件 尺寸 、 原 点 、 材 料 等 
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1 . 





JE EEEIE 


议和 直 


选项 卡 。 


操作 管理 


刀具 路 径 管理 器 | 实体 管理 | 浮 持 | 


四 上 国 





Ww 全 cl? 
人 鲁 伟 间 玉 全 已 孝 基 


4 妇 Nachine Group-1l 
4- 山 属性 - Generic 眶 11 
上 国文 件 









参数 


图 形 - (1) 串 连 (s) 




















图 2-4 加 工 操作 管理 





“材料 设置 ” 
(1) 素材 视角 
于 选择 工件 视图 
材 视角 。 当 选 定 一 个 视 
择 TOP 俯视 图 

(2) 形状 
























































2) 圆 








- 外 形 钳 前 (2D) - [WCS: 俯 
#004 - Mil2.00 平底 二 - 


刀具 路 径 - 5.0K - T. 配 - 


柱 体 : 设置 工件 为 加 


他 





器 


方向 ， 
图 











设置 工件 尺寸 和 原点 


要 设置 加 工 工 件 尺 十 和 原点 ， 选 择 图 
选项 ， 系 统 弹出 图 











2-5 所 示 “ 机 器 群 组 属性 ” 


文件 ”| 刀具 设置 | 材料 设置 | 安全 区 域 


素材 视角 


回 到 一 一 


到 2-4 所 示 加 工 操作 管理 

















器 中 “材料 
对 话 框 的 “材料 设置 ” 


议和 下 





形状 
[Ol 
人 圆柱 体 


加 实体 
四 :文件 

















[BBE 择 角 落 ... ] [ ”3 池 界 合 “|] [ weI 范围 ] 











使 用 机 床 材料 





所 有 曲面 所 有 实体 所 有 图 素 全 部 取消 选取 














图 


[3 





2-5 “机 器 群 组 属 


司 
岗 



































于 选择 工件 的 形状 ， 包 括 以 下 选项 : 
1) 立方 体 : 设置 工件 为 入 


E 形 。 





村 





户 可 选择 任何 存储 在 零件 文件 中 的 视图 
后 ， 所 设置 工件 的 边 与 所 选 视图 


平行 。 
， 这 也 是 毛坯 的 默认 状态 。 





LY jLX CY] 























性 ”对 话 框 的 “材料 设置 ”选项 卡 
选项 卡 中 相关 选项 参数 的 含义 和 设置 如 下 : 





作为 素 
一 般 情况 下 选 





E 形 ， 此 时 可 选择 X_、Y 和 Z 乙 加 











来 指定 圆 
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的 方 回 。 


式 ， 如 图 


3) 实体 ， 单 击 及 按钮 ， 可 在 图 











形 区 选择 一 部 分 实体 作为 工件 形状 。 


4) 文件 : 单 击 贺 按 钮 ， 可 从 一 个 STL 文件 中 输入 工件 形状 。 


(3) 显示 














nm 





日 于 设置 工件 在 图 
2-6 和 图 











形 区 的 显示 方式 ， 包 括 “ 线 架 加 工 ” 和 “实体 ”两 和 
2-7 所 示 。 勾 选 “ 显 示 ” 复 选 框 ， 在 岳 














件 大 小 ， 勾 选 “ 适 度 化 ” 复 选 框 ， 工 件 将 在 最 合适 的 状态 满 屏 显 示 。 














图 2-6 工件 的 线 架 加 工 显示 状态 


(4) 设置 工件 尺寸 


Mastercam 





提供 了 以 下 几 种 设置 工件 尺寸 大 小 的 方法 ， 有 具体 使 








图 2-7 工件 的 实体 显示 状态 





























1) 直接 输入 : 直接 在 工件 大 小 X、Y、Z 输入 框 中 输入 工件 尺寸 。 









































































































































2) 选择 角落 : 单 击 “ 选 择 角落 ”按钮 ， 返 回 图 形 区 后 选择 图 形 对 角 的 两 
点 以 确定 工件 范围 。 根 据 选 择 的 角 重 新 计算 毛坯 原点 ， 毛 坯 上 的 广 轴 和 Y 轴 
十 也 随 着 改变 。 
3) 边界 盒 : 单 击 “ 边 界 盒 ” 按 钮 ， 根 据 图 形 边 界 确定 工件 的 尺寸 ， 并 自 
改变 和 X 轴 、Y 轴 和 原点 坐标 。 
4 注意 : 


可 


F 方 
Ff 蒂 上 显示 出 设置 的 工 


说 明 如 下 。 


外 


全 


动 


“边界 金 ” 方 法 系统 自动 根据 绘图 区 的 图 素 确定 工件 大 小 ， 但 一 般 产 生 的 工件 大 小 不 


4) NCI 范 








有 有 














十 并 自动 求 


有 定 工件 尺寸， 
的 最 大 和 最 小 
5) 所 有 曲面 : 单 击 “ 所 有 出 
出 广 轴 、 














围 : 单 击 “NCI 范 











准确 ， 较 少 使 用 。 建 议 采用 选择 工件 原点 以 及 选择 工件 范围 确定 毛坯 工件 大 小 。 
围 ” 按钮， 根据 刀具 在 NCI 文 档 中 的 移动 范 








并 自动 求 出 和 轴 、 








Y 轴 

















E 标 作为 工件 范围 























YY 轴 和 原 












































电 


和 原点 坐标 。 系 统 自动 计算 出 刀具 路 径 
， 并 求 出 毛坯 原点 坐标 。 


上 面 ” 按钮 ， 系 统 选择 所 有 曲面 边界 作为 工件 尺 


点 坐标 。 














6) 所 有 实体 : 单 击 “ 所 有 实体 ”按钮 ， 系 统 选择 所 有 实体 边界 作为 工件 尺 
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寸 并 自动 求 出 X 轴 、Y 轴 和 原点 坐标 。 
7) 所 有 图 素 : 单 击 “ 所 有 图 素 ” 按 钮 ， 系 统 选择 所 有 图 素 边 界 作为 工件 尺 
寸 并 自动 求 出 X 轴 、Y 轴 和 原点 坐标 。 
8) 全 部 取消 选取 : 单 击 “全 部 取消 选取 ”按钮 ， 取 消 所 有 工件 尺寸 的 设置 。 
(5) 工件 原点 设置 
工件 尺寸 设置 完毕 后 ， 应 对 工件 原点 进行 设置 ， 以 便 对 工件 进行 定位 。 工 
件 原点 设置 实际 上 就 是 求解 毛坯 上 表面 的 中 心 点 在 绘图 坐标 系 的 坐标 。 
工件 原点 设置 包括 原点 位 置 和 原点 坐标 两 个 方面 。 工 件 原 点 可 以 设置 在 立 
方 体 工 件 的 10 个 特殊 位 置 上 , 包括 立方 体 的 8 个 角 点 和 上 下 面 的 中 心 点 ， 系统 
个 小 十 字 篆 头 表 示 。 设置 工件 原点 位 置 ,可 将 光标 移动 到 各 特殊 点 位 置 上 ， 
单 击 鼠标 左 键 即 可 将 该 点 设置 为 工件 原点 ， 如 图 2-8 所 示 。 
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图 2-8 设置 工件 原点 位 置 


a) 工件 原点 在 上 表面 中 心 b) 工件 原点 在 右 下 角 点 


工件 原点 坐标 可 以 通过 在 “素材 原点 ”选项 下 的 X、Y、Z 输入 栏 内 输入 ， 
也 可 以 单 击 医 | 按 钮 返回 绘图 区 选择 一 点 作为 工件 原点 ， 此 时 X、Y、Z 坐标 值 将 
自动 更 改 。 

2. 设置 工件 材料 


除了 设置 工件 尺寸 及 原点 外 ， 用 户 还 可 以 设置 工件 的 材料 。 要 设置 工件 材 
料 ， 在 “刀具 路 径 管 理 器 ”中 选择 “属性 ”选项 下 的 “工具 设置 ”命令 ， 系 统 
弹出 “机 器 群 组 属性 ”对 话 框 的 “刀具 设置 ”选项 卡 ， 如 图 2-9 所 示 。 

单 击 “ 刀 具 设置 ”选项 卡 中 “材质 ”选项 下 的 “选择 ..” 按 钮 ， 弹 出 “材料 列 
表 ” 对 话 框 。 对 话 框 中 列 出 了 当前 材料 列表 中 的 材料 名 称 ， 如 图 2-10 所 示 。 

在 “材料 列表 ”对 话 框 单 击 鼠 标 右键 ， 弹 出 图 2-10 所 示 的 快捷 菜单 。 对 
材料 列表 的 管理 主要 通过 该 快捷 菜单 来 实现 。 该 快捷 菜单 中 主要 选项 的 含义 
如 下 : 
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| 文件 “| 刀具 设置 | 材料 设置 | 安全 区 域 


程序 号 码 加 
进 给 设 定 刀具 路 径 设 置 
加 依照 刀具 | 按 顺 序 指定 刀具 号 码 
全 依照 材料 刀具 号 重复 时 , 显示 警告 信息 
加 默认 使 用 刀具 的 步 进 量 冷 却 液 等 数据 
人 自 定义 视角 输入 刀 号 后 ,自动 从 刀 库 职 刀 


























名 村 料 列表 





高 级 选项 
提 刀 速率 pe 














1 从 刀 库 中 获得 
i | | 从 四 了 9 区 得 AN 
2 | 保存 至 刀 库 ~ 
调整 圆 缀 进 给 率 并 给 下 刀 位 置 新 建 


出 除 
晤 小 进 给 率 编辑 














将 刀 库 数据 转 为 文本 文件 
由 文本 文件 新 建 一 个 刀 库 . 
Report 
材质 
ALUNINUN mm - 2024 
O 〇 公制 


| 铣床 -当前 的 | 


[vj %j 3] 
图 2-10 “材料 列表 ”对 话 框 














图 2-9 “刀具 设置 ”选项 


(1) 从 刀 库 中 获得 … 
于 从 系统 材料 库 中 选择 要 使 用 的 材料 添加 到 当前 材料 列表 中 。 从 材料 
库 中 选择 材料 的 过 程 如 下 : 选择 图 2-10 所 示 对 话 框 “ 来 源 ” 列 表 下 的 箭头 ， 
选择 “铣床 一 数据 库 ” 选 项 ， 此 时 材料 库 中 的 所 有 材料 即 可 显示 于 当前 列表 
中 ， 如 图 2-11 所 示 。 选 择 所 需要 的 材料 ， 然 后 单 击 确定 按钮 Lx 即 可 。 


XD:\ncanz\ATERIALS\DEFAULT. 了 ATERIALS[ 呈 | 


ALUNMINUN mm ~ 5050 

ALUNMINUN mm - 6061 

ALUNMINUN mm - 6066 

ALUMINUM mm - 7075 

ALUNINUW mm - CAST - 65BHN 

ALUNINUWN mm - WROUGHT - SSBHN 

COPPER mm - CAST -~ 100 BHN 

COPPER mm - WROVGHT ~- 40 BHN 

GRAPHITE mm 

HASTELLDY mm 

INCONEL mm 

IRON mm -~ CAST - DUCTILE ~- AUSTENSITIC - 160BHN 
IRON mm - CAST - DUCTILE - FERRITIC -~ 165 BHN 
IRON mm - CAST - DUCTILE - MARTENSITIC - 300BHN 
IRON mm - CAST - MALLEABLE - FERRITIC - 135 BHN 
IRON mm - CAST - MALLEABLE - PEARLITIC - 220BHN 关 


人 〇 全 部 显示 名 毫米 
口 英制 O 〇 公制 
来 源 





yy 




































































人 



























































LYjLX%JL? 





图 2-11 显示 材料 库 中 所 有 材料 





(2) 保存 至 刀 库 
于 将 当前 材料 列表 中 选取 的 材料 存储 到 材料 库 中 。 
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于 创建 新 的 材料 。 选 择 该 选项 后 ， 打 开 “ 材 料 定义 ”对 话 框 ， 如 图 2-12 





























材料 名 称 : 。 |W 到 注解: 


允许 的 刀具 材料 和 附加 的 转速 / 进 给 率 的 百分比 
SFM % FFT % 


基本 切削 乏 率 k/ 分 钟 .): oo | 
百分比 操作 形式 
100.0 ”四 也 
外 形 参数 








J 高速 钢 -HSS 100.0 100.0 | 











0 > foo |] 1000 | 








- >] po 
材料 每 转 工本 速率 念 米 ): mo |] BB] loo 
Ra Ss 加 100.0 [< lo | 
100.0 100.0 | 























100.0 100.0 





O 〇 英寸 外 毫米 公制 
图 2-12 “材料 定义 ”对 话 框 

“材料 定义 ”对 话 框 中 各 选项 的 含义 如 下 : 

1) 材料 名 称 : 输入 新 建材 料 的 名 称 。 

2) 基本 切削 速率 : 用 于 设置 材料 的 基本 切削 线 速度 。 在 下 面 的 列表 中 可 以 
设置 不 同 加 工 操作 类 型 时 的 切削 线 速 度 与 基本 切削 速率 的 百分比 。 

3) 材料 每 转 基 本 速率 : 用 于 设置 材料 的 基本 进 给 量 。 在 下 面 的 列表 中 可 以 
设置 不 同 加 工 操作 类 型 时 的 进 给 量 与 基本 进 给 量 的 百分比 。 

4) 进 给 率 输出 单位 ， 用 于 设置 进 给 量 的 单位 。 

5) 注解 : 用 于 输入 任何 操作 的 注释 。 

6) 允许 的 刀具 材料 和 附加 的 转速 / 进 给 率 的 百分比 : 用 于 设置 可 加 工 该 材 
料 的 刃具 材料 类 型 。 

(4) 删除 
了 于 删除 所 选材 料 。 
(5) 编辑 
于 编辑 所 选 定 的 材料 。 选 择 该 选项 后 ， 弹 出 图 2-12 所 示 的 “材料 定义 ” 
对 话 框 ， 用 户 可 根据 需要 编辑 相关 参数 。 


2.3.2 ”设置 加 工 刀 具 

利用 CAM 模块 下 相应 的 加 工 方式 进行 加 工时 ， 首 先 要 对 加 工 刀 其 进行 设 
置 。 用 户 可 以 直接 调用 系统 刀具 库 中 的 刀具 ;也 可 以 修改 刀具 库 中 的 刀具 产生 
需要 的 刀具 形式 ;还 可 以 自己 定义 新 的 刀具 ， 并 将 其 保存 起 来 。 
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1. 从 刀具 库 选 择 刀 具 

当 用 户 选 择 了 加 工 类 型 和 图 形 之 后 ， 系 统 会 弹出 相应 类 型 的 加 工 对 话 框 。 
例如 , 在 “2D 刀具 路 经 一 外 形 参 数 ” 对 话 框 左 侧 的 类 别 参数 列表 中 选择 “刀具 ?” 
选项 ， 出 现 刀 具 设 置 窗口 ， 如 图 2-13 所 示 。 


2D 刀 具 路 径 - 外 形 考 数 


加 古 


















































刀具 直径 : |80 
万 角 半径 :|40 | 


~ 刀具 路 径 类 型 入 
| 





夹 头 刀具 号 码 | 刀具 名 称 直 ， 刀 角 .. | 长度 ， 刀 


日 一 二 内 数 
刀具 名 称 :| 8. BALL ENDMILL 


et 县 S 码 :1 ] mhE[ 
A 取得 角度 刀 头 刀 座 编号 :1 | EhE:|1 
用 刀具 管理 WILL_MN) 

控制 考点 视图 


ER 过 谍 从 着 一 | Cth 
姓 图 面 IwCS] 工 汇 入 操作 主轴 方向 。 。 |[ 硕 时 针 加 


冷却 液 i : . 
交合 加 | 王 计算 进 给 率 及 主轴 转速 ee a 
人 





[004 59.9937 
按 最 标 右 健 -编辑 /证 义 刀 | > 


下 刀 速 率 : |190.96 提 刀 速率 |190.96 
本 a 
选择 库 中 的 刀具 局 用 刀具 过 源 奉 虑 i 让 


快速 查看 设置 
8. BALL END. 
8 


















































他 视图 
Defauk (1] 














[vj[% [©@])L?)] 








图 2-13 “刀具 ”选项 卡 


在 该 对 话 框 的 空白 处 单 击 鼠标 右键 , 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “ 刀 其 管理 ” 
命令 ， 弹 出 “刀具 管理 ”对 话 框 ， 从 中 选择 需要 的 刀具 即 可 ， 如 图 2-14 所 示 。 





HH 



























































冯 车 “此 已 用 于 鞭 一 痢 作 中 短工 | 两 关 
刀具 名 称 ， 互 径 。 刀 佣 半径。 长 展 ， 刀 玉 歼 ” 闪 型 


癌 ] 自用 刀具 过 清 


MALMM.TOOLS ~ 沁 [ 回 ] 


刀具 号 码 刀具 和 名称， 真 径 “ 刀 角 半 径 ” 长度“ 刀 刚 数 ” 贡 型 
5CE. 50 Qo0 mo 2 中 

10 CE 

1CE.， 二 和 2 

a CE 

CE 

5 SP 

10 SP 

1 SP 

20. SP 

Sp 2 

1.DRI 

2DNI 


当 


中 具 站 径 开 式 


口 已 用 刀具 过 鱼 


[ae | 


A 
1 济济 渍 潮汕 洲 汪 出 出 洲 汕 潮 
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图 2-14 “刀具 管理 ”对 话机 
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2. 修改 刀具 库 刀 有 具 











从 刀具 库 选 择 的 加 工 刀 有 具 ， 其 刀具 参数 采 
可 以 对 相应 参数 进行 修改 来 得 到 所 需要 的 刀具。 






































的 是 系统 给 定 的 参数 ， 用 户 也 


























如 图 2-15 所 示 , 在 已 有 的 刀具 上 单 击 鼠 标 右 锁 
“编辑 刀具 ”命令 ， 系 统 弹出 图 2-16 所 示 对 话 框 ， 用 户 可 以 编辑 所 需要 的 刀具 














类 型 和 参数 。 
2 刀具 路 径 - 外 形 委 教 


回 古 





TH 





在 弹出 的 下 拉 菜 单 中 选择 


























~ 刀具 路径 类 型 。 因 
~ 
夹 头 刀具 名 称 直 


切削 参数 a 了 包 陡 新 刀具 


刀 角 … 


含 深度 切削 了 编辑 刀具 N 
& 取得 角度 刀 头 
亿 悍 


了 视图 
R 排列 刀具 


工 汇 入 操作 


县 刀具 管理 OILL_WND 


» 
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圆 弧 过 虑 作 差 卫 计算 进 给 率 及 主轴 转速 


绘图 面 [WC5) 
冷却 液 
输入 指令 

< 




















Default IT) 

















图 2-15 


定义 刀具 ”一 机 床 群 组 -1 


> 
按 眼 标 右 键 -编辑 /定义 刀 


选择 库 中 的 刀具 自用 刀具 过 源 过 虑 

















圆 角 成 型 本 





















































图 2-16 








刀具 直径 : 150 
刀 角 半径 : 00 


刀具 名 称 :| 15 FLAT ENDMILL 


刀具 码 : |1 刀 长 补正 |1 
刀 座 编号 : [1 直径 补正 :1 


主 铀 方向。 |[ 硕 时 针 加 
5727 主轴 转速 : 1909 
0075 CS | 89.9623 














下 刀 速 率 : |286.35 提 刀 速率 :|286.35 
强制 换 刀 加 快速 提 帮 
































6 类 型 2 选 ] 


38 一 





[vj(% (©@]L?)] 





点 + 算 转 速 / 渤 给 
S 保 存 至 刀 库 


页 卡 
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“定义 刀具 -机 床 群 组 -1” 对 话 框 有 三 个 选项 卡 ， 分别 是 “类 型 ”“ 平 底 刀 ” 
和 “参数 ”。 下 面 分 别 介 绍 各 个 选项 卡 中 的 相关 参数 。 

(1)“ 类 型 ”选项 卡 

单 击 “ 定 义 刀 具 - 机 床 群 组 -1” 对 话 框 中 的 “类 型 ”选项 卡 ， 如 图 2-16 所 
示 ， 用 户 可 根据 需要 选择 合适 的 刀具 类 型 ， 系 统 默 认 的 刀具 类 型 为 “平底 刀 ”。 

































































注意 : 

在 加 工 中 常用 的 刀具 主要 有 平底 刀 、 圆 鼻 刀 和 球 刀 。 平 底 刀 对 底部 为 平面 的 工件 
进行 加 工 。 虽 然 平底 刀 的 有 效 切 削 面 积 大 ， 但 它 无 过 渡 圆 角 。 球 刀 对 复杂 自由 曲面 进 
行 粗 、 精 加 工 ， 如 小 型 模具 、 型 面 粗 加 工 ， 大 小 型 面 的 精 加 工 等 。 圆 鼻 刀 对 比较 平坦 
的 大 型 自由 曲面 的 零件 进行 粗 加工 ， 或 对 底部 为 平面 但 在 转角 处 有 过 渡 圆 角 的 零 部 件 
进行 粗 、 精 加 工 。 

(2)“ 平 底 刀 ”选项 卡 

选择 了 刀具 类 型 后 ， 系 统 将 自动 打开 该 类 型 刀具 的 选项 卡 。 如 选择 “平底 
刀 ” 则 打开 “平底 刀 ” 选 项 卡 ， 如 图 2-17 所 示 。 该 选项 卡 用 于 定义 刀具 和 夹 
头 的 结构 尺寸 参数 及 刀具 加 工 方式 。 

不 同类 型 刀具 的 选项 卡 内 容 有 所 不 同 ， 但 其 主要 参数 都 是 一 样 的 ， 下 面 以 
“平底 刀 ” 为 例 来 说 明 刀 具 儿 何 参 数 的 含义 。 

1) 直径 ; 设置 刀具 切削 部 分 的 直径 。 


定义 刀具 一 机 床 群 组 -1 














































































































平底 万 [类 型 | 参数 
Ai 计算 转速 / 进 给 
5 保存 至 刀 库 


岂 


LY 
图 2-17 “平底 刀 ” 选 项 卡 


区 局 





























2) 刀刃 : 设置 刀具 有 效 切 削 丸 的 长 度 。 
3) 肩 部 : 用 于 设置 刀具 从 刀 尖 到 切削 刃 的 长 度 。 


















































39> 


Mastercam 多 轴 数 控 加 工 典型 实例 详解 








4) 刀 长 : 设置 刀具 从 刀 尖 到 夹 头 底 端的 长 度 。 

5) 直径 : 设置 刀具 的 刀 柄 直径 。 

6) 夹 头 : 设置 夹 头 的 长 度 。 

7) 夹 头 直径 : 设置 夹 头 的 直径 。 

8) 刀具 号 码 : 系统 自动 按照 创建 的 顺序 给 出 刀具 编号 ， 用 户 也 可 自行 设置 
编号 。 

9) 刀 座 编号 : 系统 自动 按照 创建 的 顺序 给 出 刀 座 编号 ， 用 户 也 可 自行 设置 
编号 。 

10) 适用 于 : 用 来 设置 该 刀具 的 使 用 场合 。 设 置 为 “ 粗 切 ”时 ， 只 能 用 于 
粗 加 工 ; 设置 为 “ 精 加 工 ” 时 ， 只 能 用 于 精 加 工 ; 设置 为 “两 者 ”时 ， 在 粗 、 
精 加 工 中 都 可 以 使 用 。 
11) 轮廓 的 显示 : 用 于 设置 刀具 的 外 形 ， 系 统 在 对 话 框 的 右 下 角 图 形 预 览 
窗口 中 显示 出 设置 的 刀具 类 型 ， 包 括 以 下 三 个 选项 : 

Q 自动 : 刀具 外 形 为 用 户 选 择 刀 有 具 类 型 的 默认 外 形 。 

@) 自 设 图 形 : 可 调用 外 部 的 MCX 文件 中 绘制 的 刀具 外 形 。 

G@) 自 设 层 别 : 可 调用 当前 文件 中 在 指定 图 层 上 绘制 的 刀具 外 形 。 

(3)“ 参 数 ” 选 项 卡 
在 “定义 刀具 -机 床 群 组 -1” 对 话 框 中 选择 “参数 ”选项 卡 ， 就 可 以 设置 刀 
具 进 给 率 、 刀 具 材 料 和 冷却 方式 等 参数 ， 如 图 2-18 所 示 。 


定义 刀具 “- 机 床 群 组 -1 
































































































































































































































































































































平底 万 | 类 型 | 参数 _ - 
xy 租 钱 步 进 罗 1600 闪 铺 修 步 进 。 局 丙 ee 
Zz 向 相 钳 步 进 ”|75 ”| 。 2 向 精 修 步 进 ”|375 8s 保存 至 刀 库 


中 心 直 径 (无 切 罗 》|0.0 


直径 补正 9 码 。 站 机 夺 


刀 发 补正 号 码 “1 5 Se 
进 给 率 5.371875 | /主轴 旋转 方向 
下 刀 连 率 5371875 | ”他 顺 时 针 〇 逆 时 针 


提 刀 速率 5371875 | 
主轴 转速 3500 
刀刃 数 4 
材料 表面 速率 % |750 
每 丸 切 前 县 % 750 
刀具 文件 名 称 | CAMCAMX4\MILL\TOOLSAFI|[ 选择 
刀具 名 称 15 FLAT ENDMILL | 
制造 商 的 刀具 代码 
来头 


Coolant 











英制 


























图 2-18 “参数 ”选项 卡 


“参数 ”选项 卡 中 主要 参数 含义 如 下 : 
1) XY 粗 铣 步 进 〈%): 设置 在 粗 加 工时 ， 刃 具 在 XY 方向 上 的 吃 刀 量 ， 该 
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值 等 于 刀具 直径 乘 以 粗 加 工 的 进 给 量 。 








2) XY 精 修 步 进 : 设置 在 精 加 工时 ， 刀 有 具 在 XY 方向 上 的 吃 刀 量 ， 
于 刀具 直径 乘 以 精 加 工 的 进 给 量 。 























该 值 等 














3) 乙 向 粗 铣 步 进 : 设置 在 粗 加 工时 ， 刀具 在 Z 方 
刀具 直径 乘 以 粗 加 工 的 进 给 

















4) Z 向 精 





刀具 直径 乘 以 精 加 工 的 进 给 








镜 孔 时 的 底 孔 直径 。 


6) 直径 补正 号 码 : 思 其 半径 补偿 号 ， 此 号 为 使 








三 
里 





三 
EE 








5) 中 心 直 径 (无 切 为 ): 设置 刀具 所 需 的 














可 上 的 吃 思 量 ， 该 值 


等 于 




















牙 步 进 ， 设置 在 精 加 工时 ,刀具 在 Z 方 


























上 








8) 进 给 

















中 心 孔 直径 ， 通 常 




















FE XY 平面 的 进 给 速度 。 


9) 下 刀 速 率 : 设置 刀具 快速 接近 工件 的 速度 。 


10) 提 刀 速率 : 设置 切 
11) 主轴 























13) 材料 


分 比 。 



































的 切削 刃 数 。 














14) 每 刃 切 表 

















15) 刀具 文件 名 称 : 设置 刀具 文件 的 名 称 。 


16) 刀具 名 称 : 设置 刀具 名 称 。 
17) 制造 商 的 刀具 代码 : 设置 
18) 夹 头 
19) 材质 














: 输入 要 显示 的 夹 头 信 ， 
: 材质 列表 框 中 列 出 了 六 和 

















剖 造 者 的 刀具 代码 。 




















涂 层 硬 质 合 金 、 陶 资 、 碳 化 硼 和 用 户 自 定 义 。 

















20) 主 四 
针 ” 两 个 选项 。 
21) Coolant... 





制 器 补偿 时 ， 设 置 在 数控 机 床 中 的 刀具 半径 补偿 器 号 码 。 

7) 刀 长 补正 号 码 : 刀具 长 度 补偿 号 ， 在 机 床 控制 器 补偿 时 ， 设 置 在 数控 机 
床 中 的 刀具 长 度 补偿 器 号 码 。 
率 :设置 刀具 


削 加 工 完 后 刀具 快速 退回 速度 。 
转速 : 设置 刀具 的 切削 速度 。 

12) 刀刃 数 : 设置 刀具 
表面 速率 %: 设置 根据 系统 参数 所 预 设 的 建议 平面 切削 速度 的 百 

















旋转 方向 ; 























] 于 设置 主 加 










































































图 2-19 所 示 。 
使 用 液体 冷却 ; 选择 “Mist” 为 “On”， 则 
则 使 用 刀具 内 部 方式 冷却 ， 如 果 以 上 所 有 选项 均 为 “Off”， 则 不 使 























使 
































22) 英制 : 选择 刀具 参数 的 单位 ， 包 括 公 制 和 商人 











41> 











出 两 利 





可 上 的 吃 思 量 ， 该 值 等 于 









































于 设置 攻 丝 、 


G41、G42 语句 在 机 床 控 








| 量 %: 设置 根据 系统 参数 所 预 设 的 进 给 量 的 百分比 。 





























Fh， 一 般 选 提 


区 。 夹 头 是 指 机 床上 夹 紧 刀 上 其 的 附件 。 
Fh 刀 上 其 材料， 高速 钢 HSS、 硬 质 合 


冷却 。 


公 





十 
中 


全 





的 旋转 方向 ， 包 括 “ 顺 时 针 ” 和 “ 道 时 
: 单 击 “Coolant...” 按 钮 ， 弹 出 “Coolant...” 对 话 框 ， 如 


j 户 可 根据 需要 设置 相应 的 冷却 方式 ， 选 择 “Flood” 为 “On”， 则 
| 喷雾 冷却 ; 选择 “Thrutool” 为 “Ony， 





剖 。 
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24) 保存 全 刀 库 : 单 击 “ 保 存 至 刀 库 ”按钮 ， 将 新 创建 的 刀 其 


到 资料 库 中 。 


3. 自 定义 新 刀具 
户 还 可 以 根据 需 




















单 击 鼠 








2 刀具 路 径 - 外 形 考 数 
缘 回 四 


i 到 
本 


切 前 参数 
令 深度 切削 


控制 考点 


国 缀 过 虑 /公差 
绘图 面 [WC5) 
冷却 液 

输入 指令 


快速 查看 设置 
15. FLATE 
15 


以 视图 
Defauk [1 





Coolant... 


Flood 


Mist 


Thru-tool 











图 2- 








19 “Coolant... 











要 来 定义 新 的 刀具 。 如 图 
标 右 键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “创建 
“定义 刀具 -机 床 群 组 -1” 对 话 框 ， 如 图 





”对 话 和 


23) 计算 转速 / 进 给 ， 单 击 “ 计 算 转 速 / 进 给 ”按钮 ， 系 统 会 自动 计算 出 刀具 
的 切削 速度 ， 并 将 计算 结果 显示 于 刀具 参 


[RH 





数 对 话 框 中 。 


























2-20 所 示 ， 在 刀具 栏 空 
令 ， 此 时 系统 弹出 








新 刀具 ” 命 





2-17 所 示 。 











其 参数 保存 


x 白 区 域 





~ 
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a Ae 
WI 1 00 


.0 i 
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选择 库 中 的 刀具 











批 次 模式 








图 2- 


& 取得 角度 刀 头 
县 刀具 管理 OILL_WIN) 


视图 
了 排列 刀具 


工 汇 入 操作 
卫 计算 进 给 率 及 主轴 转速 


按 局 标 右键 编辑 /定义 刀 











自用 刀具 过 源 NH 虑 





刀具 直径 :150 
刀 角 半径 : 
刀具 名 称 :| 15. FLAT ENDMILL 
刀具 号 码 I | 


刀 座 编号 : ~ | 直径 补正 : 1 


主轴 方向 : 
进 给 速率 : 572.7 
FPT: 0.075 
下 刀 速 率 : 


强制 换 刀 二 快速 提 刀 





286.35 


























刀 长 补正 |1 


顺 时 针 Ww 
主轴 转速 : [0 
cs |89.9623 | 


提 刀 速率 :|286 35 
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如 二 








LYjLX [四 jL? 
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4. 设置 刀具 加 工 参 数 
产生 刀具 后 ， 返 回 “2D 刀具 路 径 - 外 形 参数 ”对 话 框 ， 用 户 可 设置 刀具 加 工 
参数 ， 如 图 2-21 所 示 。 


2D 刀 具 串 径 - 外 形 考 数 
缘 回 四 


刀具 路 径 类 型 。 区 












































刀具 刀具 直径 : |150 
严 头 刀具 号 码 _ | 刀具 名 称 | 直 . | 刀 角 .. 长度 | 刀 
WT 刀 负 半径 : 00 

i = 00. -800 
念 深度 切削 | 刀具 名 称 :| 15 FLAT ENDMILL 
进退 / 刀 参 数 1 
悍 字 RB 补正 |1 


刀 座 编号 : |1 直径 补正 :|1 


@ 
久 分 层 切 前 
困 - 多 毛 头 


日 一 共同 参数 
控制 考点 
园 弧 过 虑 公差 
主轴 方向 。 |JH 针 世 

进 给 速率 :572.7 主轴 转速 : |1909 


< 


> 
:|0075 99 9623 
按 最 标 右键 -编辑 /定义 刀 FET 


下 速率 : |286.35 | 
i 过 这 碟 
选择 库 中 的 刀具 启用 刀具 过 滤 [对 强制 换 刀 一 






































注释 














以 视图 
Default (1) 批 次 模式 














LYjLX [四 jL2? 
图 2-21 设置 刀具 加 工 参数 


刀具 加 工 参数 是 加 工 思 具 路 径 的 共同 参数 ， 也 是 数控 加 工 的 重要 参数 。 无 
论 采 用 何 种 方法 生成 刀 上 县 路径 ， 在 指定 加 工区 域 后 ， 都 需要 定义 加 工 思 具 的 参 
数 ， 这 些 参数 会 直接 影响 到 后 处 理 程序 ， 下 面 以 “平底 刀 ” 为 例 进 行 介 

1) 刀具 直径 : 显示 刀具 直径 。 粗 加 工时 ， 根据 工件 结构 和 特点 选择 直径 较 
大 的 刀具 ， 提 高 加 工效 率 ， 精 加 工时 ， 根 据 轮廓 最 小 圆 角 ， 选 择 小 于 圆 角 的 刀 
有 具 ， 提 高 加 工 质量 。 

2) 刀 角 半径 : 显示 刀具 的 圆 角 半 径 。 设 置 球 刀 或 圆 鼻 刀 的 刀 角 半径 时 ， 要 
根据 轮廓 周边 的 过 渡 圆 角 来 定 ， 以 免 发 生 过 切 。 

3) 刀具 名 称 : 显示 所 选 刀具 的 名 称 。 

4) 刀具 号 码 : 设置 刀 号 。 

5) 刀 座 编号 : 设置 刀 头 号 。 

6) 刀 长 补正 : 设置 刀具 长 度 补偿 号 。 

7) 直径 补正 : 设置 刀具 直径 补偿 号 。 

8) 主轴 方向 : 选择 机 床 主轴 的 旋转 方向 。 

9) 进 给 速率 : 刀具 在 XY 轴 方 向 的 进 给 速率 ， 如 果 是 铀 削 ， 则 为 乙方 向 上 
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10) 主轴 转速 : 主轴 转速 ， 通 





























件 材料 等 ; 


11) 下 刀 速 率 : 设置 刀具 在 乙 外 














情况 来 胡 

















常 根 据 刀 有 具 的 直径 大 小 、 刀 有 具 材料 和 工 





























方向 的 进 给 速率 。 刀 有 具 在 工件 外 下 刀 可 选 














取 偏 大 值 ， 但 一 般 选 择 进 给 速率 的 2/3 〈300 一 1000mmy/min )。 




















12) 提 刀 速率 :刀具 
S000mm/min。 








13) 强制 换 刀 : 选中 该 复 选 框 ， 
时 ， 系 统 在 NCI 文件 中 以 代码 1002 代替 1000。 

14) 快速 提 刀 : 选择 此 复 选 框 时 ， 加 工 完毕 后 系统 以 机 床 的 最 快速 度 退 思 ; 
未 选择 此 复 选 框 时 ， 加 工 完毕 后 系统 以 设置 的 退 刀 速率 退 刀 。 

















































































































向 上 提 记 退 离 工件 表面 的 进 给 速率 , 一 般 设 定 为 2000 一 























在 连续 的 加 工 操作 中 使 用 相同 的 加 工 思 具 





































































































15) 注释 : 输入 刀具 路 径 注 释 ， 以 方便 将 来 NC 程序 的 阅读 。 

16 奢 择 库 中 的 刀 呈 : 迎 择 刀 其 库 。 

17) 启用 刀具 过 滤 : 用 于 过 滤 显 示 刀 具 。 
2.4 加 工 操作 管理 

当 所 有 的 加 工 参数 和 工件 参数 设置 好 之 。 RSS IO 

es B 实体 管理 | 浮雕 

后 ， 可 以 利用 “操作 管理 ” 对话 框 进行 实际 加 WW 时 人 于 全 ci 从 罗 9 
工 前 的 切削 模拟 ， 当 一 切 完成 后 再 利用 POST ES 
后 处 理 器 输出 正 硼 的 NC 加 工程 序 。 图 2 22 a 盟 Nachine Group-1 


























所 示 是 “操作 管理 ”对 话 框 。 





“操作 












































器 列表 中 的 所 有 可 用 操作 。 


2) 路 


























3) 中 


管理 器 中 的 所 有 不 可 
要 重新 计算 刀具 路 径 的 操作 )。 























(选择 所 有 失败 的 操作 ): 选择 操作 
操作 (改变 参数 后 , 需 















































管理 ”对 话 框 中 相关 选项 含义 如 下 : 
1) % (选择 所 有 的 操作 ): 选择 操作 管理 























ES 

#004 - Mi2.00 平底 如 - 
图 形 - (1) 审 连 (s) 
刀具 路 径 - 5.0K -7T. 开 一 



































图 2-22 “操作 管理 ”对 话 框 











(重建 所 有 已 经 选择 的 操作 ): 对 于 所 选择 的 操作 ， 当 改变 刀具 路 径 





中 的 一 些 参 数 时 ,刀具 路 径 也 随 之 改变 ,该 刀具 路 径 前 显示 为 族 ， 单 击 该 按钮， 


二 | 








4) 多 
5) 个 


6) 会 (验证 已 选择 的 操作 ): 执行 实体 切 肖 


EE 新 产生 刀具 路 径 。 
(重建 所 有 已 失败 的 操作 ): 
































(模拟 已 选择 的 操作 ): 执 
































对 不 可 用 操作 重新 产生 刀具 路 径 。 
行 刀 具 路 径 模拟 。 
验证 。 

















T= 
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7) 51 (后 处 理 已 选择 的 操作 ): 对 所 选择 的 操作 执行 后 处 型 
设置 省 时 高 效 加 工 参 数 。 
删除 操作 管 型 








8) 器 (省 时 高 效 加 工 ): 
9) 多 【有 删除 所 有 操作 群 组 和 刀具 : 























操作 。 
10) 9 《帮助 ): 


显示 帮助 文件 。 












































输出 NC 程序 。 


器 中 的 一 切 刀 具 路 径 和 


11) 会 (切换 已 经 锁定 的 操作 ): 锁定 所 选择 的 操作 ， 不 允许 再 对 所 锁定 的 


操作 进行 编辑 。 





12) 等 (切换 刀具 路 径 显 示 ): 对 于 复杂 工件 的 加 工 往往 需要 
势必 混乱 。 单 击 该 按钮 可 关闭 / 显 





























如 果 把 所 有 加 工 步骤 的 刀具 路 径 都 显示 出 来 ， 






































































































































多 个 加 工 步 骤 ， 





























示 相 应 的 刀具 路 径 。 

13) 男 〈 切 换 已 选取 的 后 处 理 操作 )， 锁定 选 择 加 工 操作 的 NC 程序 输出 ， 
此 时 该 加 工 操作 无 法 利用 后 处 理 功能 输出 NC 程序 。 

14) 喜 (移动 插入 箭头 到 下 一 项 ): 将 即将 生成 的 刀具 路 径 移动 到 目前 位 置 
的 下 一 个 操作 的 后 面 。 

15) (移动 插入 第 头 到 上 一 项 ); 将 即将 生成 的 刀具 路 径 移动 到 目前 位 置 
的 上 一 个 操作 的 前 面 。 

16) 电 (插入 第 头 位 于 指定 的 操作 或 群 组 之 后 ); 将 插入 箭头 移动 到 指定 的 
加 工 操 作 后 。 

17) 专 ( 显 示 深 动 窗口 的 插入 第 头 )， 当 加 工 操作 很 多 ， 使 插入 第 头 不 在 显 
示范 围 内 时 ， 单 击 该 按钮 可 迅速 显示 插入 箭头 的 位 置 。 

18) 或 (单一 显示 已 选择 的 刀具 路 径 )， 将 
所 选中 的 刀具 路 径 单独 显示 出 来 。 下 

19) @ (单一 显示 关联 图 形 ): 将 所 选中 的 i 
刀具 路 径 关联 图 形 显示 出 来 。 i 














2.4.1 思路 模拟 





刀 路 模拟 是 通过 刀具 刀 尖 运动 轨迹 , 在 工件 





上 形象 地 
径 的 正确 性 。 
在 操作 管 









































里 器 中 





显示 刀具 的 加 工 情况 ， 























于 检测 刀具 








路 


选择 一 个 或 多 个 操作 后 ， 














单 击 “ 刀 有 具 路 径 管 





里 器 ”选项 卡 中 的 如 按钮 














弹出 图 




















在 图 形 区 上 方 出 现 图 




















2-24 所 示 类 似 视频 揪 


























器 的 控制 工具 栏 。 





如一 


》 


2-23 所 示 的 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 ， 同 时 


放 


评 细 砍 料 | 信息 
刀具 113 


X |21.3516 
Y 1.0000 
Z |25.0000 
进 给 速 





“思路 模拟 ” 








2723 








vl? 


对 话 刷 
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色 显示 。 





TI 二 由 | 铺轨 








图 2-24 “思路 模拟 ”工具 栏 





“思路 模拟 ”对 话 框 中 相关 选项 按钮 含义 如 下 : 


1) 图 


区 


2) [四 
3) 区 











关 
» 





停 设 定 ” 


茶 角 








《显示 颜色 切换 ): 当 按 钮 处 于 按 下 状态 时 ， 将 刀具 所 移动 的 路 径 着 














《显示 刀具 ): 当 按 钮 处 于 按 下 状态 时 ， 在 模拟 过 程 中 显示 刀具 。 
《显示 夹 头 ): 当 按 钮 处 于 按 下 状态 时 ， 在 模拟 过 程 中 显示 刀具 的 夹 














以 便 检 验 加 工 中 刀具 和 刀具 夹 头 是 否 会 与 工件 碰撞 。 


4) 国 


5) 国 

















国 〈 显 示 快 速 移动 ); 在 加 工时 从 一 个 加 工 点 移 至 男 一 个 加 工 点 ， 需 拾 
刀 快 速 位 移 








， 此 时 并 未 切削 ， 当 按钮 处 于 按 下 状态 时 将 显示 快速 位 移 路 径 。 
(显示 端点 ): 当 按 钮 处 于 按 下 状态 时 ， 显 示 刀 其 路 径 节 点 位 置 。 
《着 色 验 证 ): 当 按钮 处 于 按 下 状态 时 ， 对 刀具 路 径 涂 色 进行 验证 。 
(选项 ): 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “ 刀 路 模拟 选项 ”对 话 框 ， 可 设置 刀具 









































《限制 路 径 ): 当 按 钮 处 于 按 下 状态 时 ， 系 统 将 只 显 示 正 在 切削 的 刀 























煞 (关闭 路径 限制 );， 当 按钮 处 于 按 下 状态 时 ， 将 显示 所 有 刀具 路 径 。 














10) | 久 (将 刀具 保存 为 图 形 ): 保存 刀具 及 夹 头 在 某 处 的 显示 状态 。 
11) 局 〈 将 刀具 路 径 保存 为 图 形 ); 保存 刀具 路 径 为 几何 图 形 。 


“ 刀 路 模拟 ”工具 栏 上 的 按钮 含义 如 下 : 


1) B 
2) 夯 
3) 
4) 
5) 
6) 
7) 
8) 
9) 


| 区 | 芭 | 区 | 国 


二 
、 了 4 








转 忆 RI 












































(执行 ): 单 击 该 按钮 系统 自动 运行 刀具 路 径 模拟 。 

《暂停 ): 暂停 正在 进行 的 刀具 路 径 模拟 。 

( 跳 返 )， 直接 返回 到 起 始 位 置 。 

( 步 退 ): 通过 手动 方式 返回 上 一 节 程 序 的 移动 轨迹 。 

( 步 进 ): 通过 手动 方式 前 进 到 下 一 区 程 序 的 移动 轨迹 。 

〈 跳 进 ): 直接 跳 到 终止 位 置 。 

(完全 显示 ): 执行 时 显示 全 部 的 刀具 路 径 。 

《执行 显示 ): 执行 时 只 显示 执行 段 的 刀具 路 径 。 

《暂停 设置 ): 设置 刀 路 模拟 停止 时 的 参数 。 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “和 暂 
























































对 话 框 。 用 户 可 设置 在 某 步 加 工 、 某 步 操作 、 刀 具 路 径 变 化 处 或 具体 





























标 位 置 模拟 停止 ， 以 便于 观察 模拟 加 工 过 程 。 


刀 路 模拟 的 一 般 过 程 : 在 操作 管理 器 中 选择 一 个 或 多 个 操作 后 ， 单 击 操作 管 





















































里 器 上 方 的 到 按钮 ， 弹 出 “ 刀 路 模拟 ”工具 栏 ， 如 图 2-24 所 示 。 单 击 执行 按钮 |， 
































此 时 在 图 形 区 将 显示 刀具 切削 路 径 ， 如 图 2-25 所 示 。 
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图 2-25 刀具 路 径 模 拟 





2.4.2 ”实体 加 工 仿真 






















































































































































































实体 切削 验证 就 是 对 工件 进行 逼真 的 切削 模 区 
拟 来 验证 所 编制 的 刀具 路 径 是 否 正 确 ， 以 便 编程 DD] a [Dm] 
人 员 及 时 修正 ， 避 免 工 件 报废 ， 甚 至 可 以 省 去 试 ， 国 图 国 
切 环 广 。 SR 

在 操作 管理 器 中 选择 一 个 或 多 个 操作 后 ， 单 Wr 
击 操作 管理 器 上 方 的 人 铺 按 钮 ， 弹 出 “验证 ”对 话 lectin 
框 ， 如 图 2-26 所 示 。 Drmn 

“验证 ”对 话 框 中 主要 选项 的 含义 如 下 : 口上 

1) 网 (重新 开始 );， 结束 当前 仿真 加 工 ， 返 ee 
回 初始 状态 。 

2) | (持续 执行 )， 开 始 连续 仿真 加 工 。 

3) | 加 (暂停): es 

4) | 隐 | ( 步 进 ): 单 击 一 下 走 一 步 或 几 步 ， 可 














在 “显示 控制 器 ”选项 下 的 “每 次 手动 时 的 位 移 ” 

输入 框 中 设置 每 步 步 进 量 进行 仿真 。 图 2-26 “验证 ”对 话 相 
5) | 路 | 快速 前 进 ): 快速 仿真 ， 不 显示 加 工 

过 程 ， 直 接 显示 加 工 结果 。 

6) 加 (最 终结 果 ): 在 仿真 过 程 中 不 显示 刀具 和 模拟 过 程 ， 只 显示 验证 的 























TH 


































































































最 终结 果 
7) 县 〈 显 示 刀 有 具 ): 在 仿真 过 程 中 显示 刀具 和 切削 过 程 。 
轩 (显示 刀具 和 夹 尖 ): 在 仿真 过 程 中 显示 刀具 和 夹 头 以 及 切削 过 程 。 
9) 呈 “了 -号 (仿真 质量 滑动 条 ): 调节 仿真 加 工 的 速度 。 
10) 因 一 2 了” 加 (速度 质量 滑动 条 ): 用 于 控制 仿真 模拟 的 速度 。 


















































实体 切削 验证 的 一 般 过 程 : 在 操作 管理 器 中 选择 一 个 或 多 个 操作 后 ， 单 击 
操作 管理 器 上 方 的 鳞 按 钮 ， 弹 出 图 2-26 所 示 的 “验证 ”对 话 框 。 通 过 调整 速度 
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质量 滑动 条 上 滑 块 的 位 置 设置 仿真 速度 ， 然 后 单 击 持续 执行 按钮 bj， 此 时 在 图 



































形 区 将 显示 实体 切削 过 程 ， 如 图 2-27 所 示 。 实 体 切 削 仿 真 完 成 后 ， 单 击 截断 材 
料 按钮 吧 ， 可 切割 加 工 对 象 的 局 部 并 可 同时 观察 加 工 结果 ， 如 图 2-28 所 示 。 


























图 2-27 实体 切削 过 程 图 2-28” 训 切 模拟 实体 





2.4.3 ”后 处 理 产 生 NC 程序 
进行 实体 加 工 模拟 完毕 后 ， 若 未 发 现任 何 问 题 ， 用 户 便 可 以 利用 POST 后 

































































处 理 器 产生 NC 程序 了 

















。 要 执行 后 处 理 功能 ， 单 击 操作 管理 器 中 的 G1 按钮 ， 系 


























统 弹 出 图 2-29 所 示 “ 后 处 理 程序 ”对 话 框 。 
下 面 将 该 对 话 框 中 参数 选项 简单 介绍 如 下 : 



































《1) 当前 使 用 的 后 处 理 程式 





不 同 的 数控 系统 所 
































的 加 工程 序 的 语言 格式 不 同 , 即 NC 代码 也 有 些 差别 。 









































户 应 该 根据 机 床 数 控 系 统 的 类 型 选择 相应 的 后 处 理 嚣 ， 系 统 默 认 的 后 处 理 器 











为 MPFAN.PST (日 本 FANUC 数控 系统 控制 器 )。 
































若 要 使 用 其 他 的 后 处 理 器 , 单 击 “ 更 改 后 处 理 程式 ”按钮 来 更 改 处 理 器 类 型 ， 
口 




























































































但 该 按钮 具有 未 指定 任何 后 处 理 器 的 情况 下 才能 被 激活 。 若 用 户 想 更 改 后 处 理 器 
类 型 ， 在 图 2-22 的 “刀具 路 径 管理 器 ”选项 卡 中 选择 “属性 ”选项 下 的 “文件 ” 
命令 ， 系 统 弹 出 “机 器 群 组 属性 ”对 话 框 的 “文件 ”选项 卡 ， 如 图 2-30 所 示 。 

单 击 “机 床 -刀具 路 径 复制 ”选项 下 的 “ 蔡 换 ”按钮 艾 ， 在 弹出 的 “打开 ”对 话 

























































































框 中 选择 合适 的 后 处 理 器 类 型 。 











(2) 输出 MCX 文件 的 信息 

















选中 “输出 MCX 文件 的 信息 ” 复 选 框 ， 用户 可 将 MCX 文件 的 注解 描述 写 
入 NC 程序 中 。 单 击 其 后 的 “信息 内 容 ” 按 钮 ， 还 可 以 对 注解 描述 进行 编辑 。 


(3) NC 文件 
































“NC 文件 ”选项 可 以 对 后 处 理 过 程 中 生成 的 NC 文件 进行 设置 ， 包 括 以 下 


选项 : 
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输出 MCX 文件 的 信息 



























































可 NC 文件 
〇 公墓 局 编辑 一 一 -一 
去 位 i 4 设置 | 安 
@ 询 问 NC 净 件 扩展 名 : 四 和 这 轩 和 材料 设置 引 中 全 区 域 
he 群 组 名 称 schine Geoop-1| | 
刀具 路 径 名 称 |D: \mcamx\HILLANC\ | 图 
共 群 组 注释 [ | 
NCI 交 件 | 
机 床 - 刀具 路 径 复制 
“四 国 


述 Generic Mill 
文件 亲自 Mi1l fault m 


控制 器 DEFAULT. CONTROL 
处 理 D: mcamx\mill%Posts\MPFAN. PST 


























图 2-29 “后 处 理 程式 ”对 话 框 图 2-30 “文件 ”选项 卡 


1) 复 盖 98; 选中 该 复 选 框 ， 在 生成 NC 文件 时 ， 若 存在 相同 名 称 的 NC 文 
件 ， 系 统 直 接 覆 盖 前 面 的 NC 文件 。 

2) 编辑 ， 选 中 该 复 选 框 ， 系 统 在 保存 NC 文件 后 还 将 弹出 NC 文件 编辑 器 
供用 户 检查 和 编辑 NC 文件 。 

3) 询问 : 选中 该 复 选 框 , 在 生成 NC 文件 时 ， 若 存在 相同 名 称 的 NC 文件 ， 
系统 在 覆盖 NC 文件 之 前 提示 是 否 履 盖 。 

4) NC 文件 扩展 名 : 输入 NC 文件 的 扩展 名 。 

5) 传输 到 机 床 : 选中 该 复 选 框 ， 在 存储 NC 文件 的 同时 将 NC 文件 通过 串 
口 或 网 络 传送 到 机 床 的 数控 系统 或 其 他 设备 。 

6) 传输 : 单 击 该 按钮 ， 系 统 弹 出 “传输 ”对 话 框 ， 用 户 可 设置 有 关 传 输 
参数 。 

(4) NCI 文 件 

“NCI 文件 ”选项 可 以 对 后 处 理 过 程 中 生成 的 NCI 文件 (刀具 路 径 文 件 ) 
进行 设置 ， 包 括 以 下 选项 : 

1) 复 盖 9: 选中 该 复 选 框 ， 在 生成 NCI 文件 时 ， 若 存在 相同 名 称 的 NCI 
文件 ， 系 统 直接 覆盖 前 面 的 NCI 文件 。 

2) 编辑 ， 选 中 该 复 选 框 ， 系 统 在 保存 NCI 文件 后 还 将 弹出 NCI 文件 编辑 
器 供用 户 检查 和 编辑 NCI 文件 。 

3) 询问 : 选中 该 复 选 框 ， 在 生成 NCI 文件 时 ， 若 存在 相同 名 称 的 NCI 文 
件 ， 系 统 在 覆盖 NCI 文件 之 前 提示 是 否 覆 盖 。 
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2.4.4 锁定 加 工 操作 
] 户 在 完成 一 系列 操作 设置 后 ， 在 确保 无 误 的 情况 下 ， 为 了 避免 误 操 作 带 
来 的 参数 变化 ， 可 以 单 击 “ 操 作 管 理 ” 对 话 框 中 的 锁定 按钮 鲁 。 
2.4.5 关闭 刀具 路 径 显 示 

为 了 避免 由 于 过 多 的 加 工 操 作 使 产生 的 刀具 路 径 显示 混杂 在 一 起 ， 不 便于 
观察 某 个 单独 加 工 步骤 的 刀具 路 径 ， 这 时 可 以 利用 “操作 管理 ”对 话 框 将 不 需 
要 显示 的 刀具 路 径 临 时 关闭 。 选 择 “ 操 作 管 理 ” 对 话 框 中 等 按钮， 临时 关闭 刀 
具 路 径 。 































































































































































































2.5 本章 小 结 

本 章 为 Mastercam X4 基础 知识 讲解 ， 主 要 介绍 了 Mastercam X4 用 户 操作 
界面 、 加 工 参 数 设 置 以 及 加 工 操 作 管 理 。 读 者 通过 学 习 ， 将 熟悉 Mastercam X4 
的 基本 操作 ， 为 后 面 的 实例 学 习 打 好 基础 。 
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数控 三 轴 加 工 是 较为 基本 的 多 轴 加 工 技术 ， 实 现 原理 是 通过 控制 系统 控制 
三 个 轴 (X、Y、Z) 进行 产品 加 工 。 由 于 三 轴 联 动机 床 是 多 轴 加 工 的 标准 配置 ， 
因此 应 用 的 比较 广泛 。 为 了 方便 读者 学 习 入 门 上 手 ， 本 章 通过 三 个 具体 实例 ， 
浅 入 深 地 讲解 Mastercam X4 三 轴 数 控 铣 削 加 工 在 实际 中 的 应 用 。 
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3.1 入 门 实例 一 一 化 妆 傅 曲面 数控 钳 剖 加 工 


3.1.1 实例 描述 
化 妆 盒 曲面 模型 如 图 3-1 所 示 ， 主 要 有 顶部 曲面 、 侧 壁 直 面 ， 分 型 面 为 平 
面 ， 毛 坯 六 面 平整 ， 底 面 安 装 在 工作 台 上 。 


~ 


图 3-1 化 妆 盒 曲面 模 ; 
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3.1.2 ”加 工 方法 分 析 
根据 数控 加 工 工艺 原则 ,化 妆 盒 曲面 加 工 采 用 工艺 路 线 为 “ 粗 加 工 ” 一 “ 精 
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加 工 ” 具体 内 容 如 下 : 

(1) 粗 加 工 
首先 采用 较 大 直径 的 刀具 进行 粗 加 工 以 便于 去 除 大 量 多 余 留 量 。 采 用 平行 
铣削 粗 加 工 方式 ， 刀 有 具 直径 为 力 8R2 的 圆 鼻 刀 ， 主 轴 转 速 为 1200r/min， 考 虑 到 
刀具 的 切削 负荷 ， 每 层 最 大 切削 深度 为 Imm。 

(2) 精 加 工 

精 加 工 采 用 分 区 进行 : 比较 平坦 的 上 表面 采用 平行 铣削 精 加 工 方法 ， 采 用 
直径 为 6mm 的 球 刀 ; 对 于 侧 壁 比较 陡峭 ， 采 用 等 高 外 形 加 工 方法 ， 刀 具 直 径 为 
b5 的 平底 刀 ; 对 于 分 型 面 为 平面 采用 粗 加 工 挖 槽 加工 ， 刀 有 具 直 径 为 和 10 的 平底 

， 等 距 环 切 走 刀 。 






















































































3.1.3 ”加工 流 程 与 所 用 知识 点 
化 妆 盒 曲面 数控 铣削 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 3-1。 

表 3-1 化 妆 盒 曲面 数控 铣削 加 工 流程 和 知识 点 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 















































Step 1: 启动 Mastercam X4, 打 
打开 文件 开 文 件 
Step 2: 设置 工件 毛 坏 , 以 便 更 











设置 加 工 工件 好 地 显示 实体 切削 验证 


































































































平行 铣 剖 粗 加 工 产生 
Step 3: 平行 的 切削 刀具 路 径 ， 是 
创建 平行 久 淹 粗 | 机 各 工交 六 天 咎 而 笠 罗 
1 陡 斜 面 或 加 弧 过 流 
的 加 工 
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( 续 ) 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
等 高 外 形 精 加 工 的 刀具 
Step 4 径 在 同一 高 度 层 内 围绕 

















创建 等 高 外 形 加 

















进行 加 工 ， 逐 渐 降 层 
进行 加 工 ， 主 要 用 于 大 部 
分 直 壁 或 者 斜 度 不 大 的 侧 
壁 的 精 加 工 











































































































































































































Sa 通过 限制 切削 深度 实现 
创建 控 槽 粗 加 工 | 平面 加 工 
平行 铣削 精 加 工 产 生 
创建 平行 狗 前 精 | 粗 加 工 方法 ， 适 用 于 加 工 
3 陡 斜 面 或 加 弧 过 流 
的 加 工 
Step 7: 实体 切削 验证 就 是 对 工 





生成 刀具 路 径 和 
实体 验证 











件 进 行 逼真 的 切削 模拟 来 
验证 所 编制 的 刀具 路 径 是 
否 正确 

















Step 8: 
执行 后 处 理 





后 处 理 就 是 将 NCI 刀具 
路 径 文 件 翻译 成 数控 NC 
程序 











由 astercan X 编辑 器 - [C:\DOCUNERIS AND SETTINGS\ADEIN... 虑 | 加 | 区 | 
针 文件 编辑 视图 开 功能 B 书签 投影 比较 传输 刀具 窗 选 帮助 -x 
日 日 是 辐 久 区 区 国 9 光村 人 人 A%%%% 
及 标记 所 有 工具 变更 人 @@ 下 一 个 I 具 命 上 一 个 I 具 


00000 (小 党 大 》 
CATE=DD -YP - 20-01-11 TINE=HN- My - 19.29) 
ME FILE — 8: MASTERCAN | DUOZHOUSHURDNGTY ICHAPTERO3 |3. 7 ICOWPLETED | 紫 准 全 MB) 
WM FILE ~ CDOCHMENTS AND SETTINGS |ADNINISTRATOR| 磊 万 | 纶 阁 居 . 眩 ) 
OATERTAL - ALUNINUN MY - 2024) 
© BULE ENDMILL 2 RAD | MI28 |} BF STOCK TO LEAVE - .3 /2 STOCE ; 
5 FLAT ENDWILL | N914 ) 
JO FLAT ENDMILL | I219 ) 
6 IT FID | HE40 ) 


00 G21 
Nil02 G0 G17 G40 G49 G80 G90 
Nl04 T128 M6 
N108 GO G90 G54 X-28. 536 Y-30. MD. S1200 M3 
N108 G43 H128 Z33.636 
Nl10 Z11.636 
Nll2 G1 Z8.636 F500. 





CAFS ”| 直线 : 1 栏 : 0 | 文件 大 小 : 379 kb | 2011-1-20 | 19:29 
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3.1.4 具体 步骤 

1. 启动 Mastercam X4， 打 开 文 件 

1) 启动 Mastercam X4， 选 择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “打开 ”命令 ， 弹 出 “ 打 
开 ” 对 话 框 , 选择 “化 妆 盒 .mcx”( 随 书 光 盘 : \ 第 3 章 \3.l\uncompleted\ 化 妆 盒 .mcx )， 
如 图 3-2 所 示 。 



































查找 范围 四 :| 四 uneonpleted 
固化 履 全 





村 
外 课 角 三 攻 三 。 rs 划 届 区 促 J 只 /次 加 年 











描述 











文件 名 @@) : 
站 刑 : 

文件 类 型 中): Nastercam X Files (x.NCX) Y 

最 近 打开 的 文件 夹 : [FasterCANI\duozhoushukonel1\Chapter033. 1\nce 扣 | 


化 相合 司 


LYjLXJL? 





I 





图 3-2 “打开 ”对 话 和 








选中 “预览 ” 复 选 框 ， 可 以 在 打开 文件 前 确定 是 否 为 所 需要 的 图 形 文件 。 
2) 单 击 “打开 ”对 话 框 中 的 -按钮 ， 将 该 文件 打开 。 单 击 “ 绘 图 视角 ” 
工具 栏 上 的 工 等 角 视图 按钮 盏 ， 如 图 3-3 所 示 。 





























图 3-3 打开 模型 文件 








2. 选择 加 工 系 统 
选择 下 拉 菜 单 “ 机 床 类 型 ”一 “铣床 ”一 “默认 ”命令 ， 此 时 系统 进入 铣 
削 加 工 模块 。 
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3. 设置 加 工 工件 
1) 双击 图 3-4 所 示 “ 操 作 管理 ”对 话 框 中 的 “属性 一 Generic Mill” 标 志 ， 
展开 属性 后 的 操作 管理 器 如 图 3-5 所 示 。 


可 人 和 回国 EE 问 品 
刀 有 路 征管 理 器 | 实体 管理 | 译 睦 | | 帮 具 申 径 管理 器 | 实体 管理 | 演 骨 |。 
全 cP D2 a 

信守 装 环 全 已 乞 共 人 多 
Plmachine Gr 


D5… 山 属性 - Generic Mi11 


4-88 Toolpath Group-1 
























































oup-1 





















































图 3-4 “操作 管理 ”对 话 框 图 3-5 展开 属性 后 的 操作 管理 器 


2) 单 击 “ 属 性 ”选项 下 的 “材料 设置 ”命令 ， 系 统 弹出 “机 器 群 组 属性 ” 
对 话 框 中 的 “材料 设置 ”选项 卡 ， 设 置 毛 坏 “ 形 状 ” 为 “立方 体 ”， 选 中 “显示 ” 
中 的 “ 线 架 加 工 ” 以 在 显示 窗口 中 以 线 架 形 式 显 示 毛 坯 ， 如 图 3-6 所 示 。 

3)“ 素 材 原点 ”为 0，0，7)， 立 方 体 尺 寸 为 《50，60，12)， 单 击 “ 机 器 
群 组 属性 ”对 话 框 中 的 CY 按钮 ， 完 成 加 工 工件 设置 ， 如 图 3-7 所 示 。 
































文件 “| 刀具 设置 | 材料 设置 | 安全 区 域 



































[所 有 曲面 ] [所 有 实体 | [ 所 有 图 来 | [全 部 取消 选取 ] 








使 用 机 床 材料 

















ve Xa 


图 3-6 “材料 设置 ”选项 卡 
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-个 、 


~ 





























4.， 平行 独创 粗 加 工 

(1) 启动 平行 粗 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “刀具 路 径 ” 一 “曲面 粗 加 工 ” 一 “ 粗 加 工 平行 铣削 加 
工 ” 命 令 , 系统 弹出 “选择 工件 形状 ”对 话 框 , 设置 工件 的 形状 为 “未 定义 ”， 
如 图 3-8 所 示 。 

















选取 工件 的 形状 区 | 








图 3-8 “选择 工件 形状 ”对 话 框 


Hl 








Ee 

“选取 工件 的 形状 ”对 话 框 中 的 选项 可 以 预 设置 不 同 的 平行 铣削 粗 加 工 参 数 。 选 择 
“ 西 ” 时 ， 平 行 铣 裔 加 工 参 数 中 的 切削 方式 设置 为 “ 单 向 切削 ?”，Z 方向 控制 设置 为 “ 双 
侧切 前 ”， 选 中 “允许 沿 面 上 升 切 前 ”选择 “ 思 ” 时 ,平行 铣削 加 工 参数 中 的 切削 方式 设 
置 为 “双向 切 前 ”，Z 方向 控制 设置 为 “ 切 前 路 径 允 许 连 续 的 下 刀 及 提 刀 ”选中 “允许 治 
面 上 升 (+Z ) 切 前 ”和 “允许 沿 面 下 降 (-Z) 切削 ”; 选中 “未 定义 ”时 ， 平 行 铣 裔 参数 
采用 默认 参数 ， 一 般 为 上 一 次 平行 铣削 加 工 设置 的 参数 。 


2) 单 击 区 按 钮 确定 后 ， 弹 出 “输入 新 NC 名 称 ” 对话 框 ， 和 输入“ 化妆 盒 ” 
如 图 3-9 所 示 ， 然 后 单 击 CE 按 钮 。 

3) 系统 提示 选择 加 工 曲 面 ， 通 过 选取 图 3-10 所 示 的 点 Pl 和 P2 进行 拉 框 
选取 所 有 曲面 作为 加 工 表面 。 
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D:smcamxskILLANCS 
| 尼 妆 合 








Lv J[% jL? | 


图 3-9 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 村 











I 














图 3-10 选择 加 工 曲面 1 

4) 单 击 “普通 选项 ”工具 栏 上 的 结束 选择 按钮 国 , 或 直接 按 Enter 键 确定 ， 
系统 弹出 “刀具 路 径 的 曲面 选取 ”对 话 框 ， 如 图 3-11 所 示 。 

5) 单 击 “ 边 界 范围 ”选项 中 的 [8 较 钮 ， 选 择 图 3-12 所 示 的 曲面 边界 线 。 


















































刀具 路 径 的 曲面 选取 区 | 
加 工 曲面 


四 


指定 下 刀 点 


图 3-11 “刀具 路 径 的 曲面 选取 ”对 话 相 























[ERHI 








图 3-12 ”定义 切削 范围 1 

















(2) 设置 加 工 思 具 

1) 在 弹出 的 “曲面 粗 加 工 平 行 铣 削 ” 对 话 框 中 单 击 “ 选 择 库 中 刀具 ” 按 
钮 ， 弹 出 “选择 刀具 ”对 话 框 。 单 击 窗口 左上 方 下 拉 列 表 框 ， 在 列表 中 选择 
刀 库 “Mill MM.TOOLS” 选择 “刀具 号 码 ” 为 128 的 圆 时 刀 ， 如 图 3-13 
所 示 。 
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入 选择 刀具 一 D: Vncanx\ILLAIOOLS\EILL MN. TOOLS 


IMil1_MM. TOOLS v 


刀具 号 码 。 ”刀具 名 称 ”直径 ” 刀 角 半径 。 长度 刀 ...， 类 型 刀具 半径 形式 
123 和 50.0 圆 自如 
回 鼻 二 
贺 奥 刀 
国 各 刀 [BE 
J 自 用 刀具 过 源 
显示 的 刀具 数 149 / 











124 了 50.0 
125 eis 50.0 
126 5 50.0 
2 a b 50.0 
































4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 








[ERHI 
et 





图 3-13 “选择 刀具 ”对 话 书 
注 : 图 中 “过 虑 ” 键 应 为 “过滤” 
ES 上 定 后 ， 返 回 “ 曲面 粗 加 工 平行 铣削 ”对 话 框 ， 在 “刀具 
路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 设置 “ 进 给 速率 ”“ 主 轴 转 速 ””“ 下 刀 速 率 ” 和 “ 提 刀 速 
率 ”， 如 图 3-14 所 示 。 


曲面 捐 加 工 平 行 筑 前 
| 刀具 路 径 参 数 | 曲面 加 工 参 数 | 粗 加 工 平行 铣削 | 参数 


刀具 号 码 刀具 名 刀具 名 称 : | 8. BULL ENDMILL 2. RAD 
VE 8 刀具 码 : | 长 补正 : | 
刀 座 编号 -1 | 刀 径 补正 : 
























































刀具 直径 : |8. | 刀 骨 半径 : |2.0 


Coolant... 主轴 方向 : 顺 时 针 w 
进 给 速率 ; |800.0 主轴 转速 : |1200 








下 速率 : 500.0 提 刀 速率 . 后 65575 | 




















强制 换 刀 了 ] 快速 提 刀 








| 
按 腿 标 右键 = 编 辑 /定义 刀具 
选择 库 中 的 刀具 口 记 世 Ra 上 避 
和 的 结合 efault EE EE 参考 上 
批 次 模式 机 械 原 点 EE 刀具 /构图 面 |】 [插入 指令 


LY LNXjL? 










































































图 3-14 设置 刀具 加 工 参 数 1 


(3) 设置 曲面 加 工 参 数 
1) 选择 “曲面 粗 加 工 平 行 铣削 ”对 话 框 中 的 “曲面 加 工 参数 ”选项 卡 ， 设 
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置 相关 参数 ， 如 图 3-15 所 示 。 


曲面 粗 加 工 平行 入 前 
刀具 路 径 参 数 | 曲面 加 工 参数 | 粗 加 工 平行 钳 削 | 参数 














校 刀 位 置 刀 估 


[CLR] 


加 工 面 
二 [ 预 留 量 
参考 高 度 .. | |25.0 | 干涉 面 


名 绝对 座 标 “人 增 量 座 标 斋 留 和 

















E 江 给 下 刀 位 置 |3.0 刀具 控制 


名 绝对 座 标 “人 @ 增 量 座 标 全 


件 表 丰 [7.0 


增 县 座 标 



































图 3-15 设置 曲面 加 工 参 数 1 


2) 勾 选 “ 进 / 退 刀 向 量 ” 复 选 框 ， 单 击 此 按钮 ， 弹 出 “方向 ”对 话 框 ， 设 
置 相 关 参 数 ， 如 图 3-16 所 示 。 
































进 刀 向 量 退 刀 向 量 
向 量 戎 考 线 1 商量 戎 考 线 

垂直 进 刀 角度 [本 提 刀 角度 450 

3 角度 十 直角 度 关 。 [0.0 了 角度 ( 重 直 角度 关 0) |0.0 

进 刀 引线 长 度 [50 退 刀 引线 长 度 5 








相对 于 刀具 切削 方向 相对 于 刀具 “切削 方向 v| 





LYjLXKjL2? 
图 3-16 “方向 ”对 话 








[RHI 
je 








”ee = 
S 
电 ) 王 忌 : 


“垂直 进 刀 角度 / 提 刀 角度 ”用 于 设置 进 九 和 退 刀 路 径 在 乙方 向 的 角度 ， 通 常设 置 为 45”. 


50 过 
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(4) 设置 粗 加 工 平行 犹 削 参数 
1) 选择 图 3-17 所 示 的 “ 粗 加 工 平 行 铣 前 参数 ”选项 卡 ， 设 置 相关 参数 。 
病 面 粗 吉 工 平 行 转 前 


刀具 路 径 参 数 | 曲面 加 工 参数 | 粗 加 工 平行 铸 削 | 参数 
0.025 | 咕 天 让 图 |2.0 
加 工 rE 


切削 方式 | 双向 角度 


最 大 Zz 轴 进 给 |1.0 
下 刀 的 控制 
@ 切 沿路 径 允 许 连 续 下 刀 提 万 
加 单 侧 切削 
〇 双 侧 切削 





定义 下 如 点 
区 许 沿 面 下 降 切 削 ( 一 2) 
区 许 沿 面 上 升 切削 ( + Z) 

[CC 弄 蝶 度 ] [可 陈设 定 ] 





高 级 设 置 ” ] 






































“ 粗 加 工 平行 钳 前 参数 ”选项 卡 



































图 3-17 
最 大 Z 轴 进 给 用 来 设置 两 相 邻 切削 路 径 层 间 的 最 大 Z 方向 距离 。 实 际 的 Z 轴 进 
给 量 可 能 小 于 设置 的 最 大 Z 轴 进 给 量 ， 而 是 从 最 高 处 到 最 低 处 均匀 分 布 后 得 到 平均 Z 
轴 进 给 量 。 
2) 单 击 “ 切 前 深度 ”按钮 ， 弹 出 “切削 深度 的 设 定 ”对 话 框 ， 设 置 相关 参 
数 ， i A 
改定” 按钮 ， 弹 出 “刀具 路 径 的 间 际 设置 ”对 话 


) 设置 间 际 。 单 击 “ 间 际 设 定 
ee 
| ”对话 框 中 的 ， 多 按钮 ， 完 成 加 工 参 数 
























































框 ， 

4) 单 击 “曲面 粗 加 工 平行 铣 肖 
设置 。 

(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 完成 加 工 参 数 设置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 , 如 图 3-20 所 示 。 然 后 单 击 “ 操 
作 管理 ”对 话 框 中 的 实体 加 工 验 证 按钮 鲁 ， 系统 弹出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 》| 按 


3-21 所 示 。 











钮 ， 模拟 弓 0 4 果 如 图 
60 一 
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切 前 深度 的 设 定 


句 增 旦 座 标 
增 基 的 深度 


第 一 刀 的 相对 位 置 
其 地 深度 的 预 留 量 








星 : 加 工 材料 已 包含 于 自动 调整 ) 


4 于 有 的 EE LX | 


图 3-18 “切削 深度 的 设 定 ” 对 话 框 1 











刃具 路 径 的 间 际 设置 


容许 的 间隙 
加 距离 | 
人 @) 步 进 量 的 百分比 300.0 





十 不 提 刀 


rn 移 用 下 寻 及 提 闷 速率 

回 检 查 间隙 位 移 的 过 切 情形 

位 移 大 于 允许 间隙 时 ， 提 志 至 实 全 高 度 
回 检 查 提 刀 时 的 过 切 情形 








切 缀 的 半径 : 
切 纯 的 扫描 角度 : 
切线 的 长 度 : 


[JC CD 


图 3-19 “刀具 路 径 的 间隙 设置 ”对 话 
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图 3-20 生成 刀具 路 径 1 图 3-21 模拟 结果 1 

2) 单 击 “验证 ”对 话 框 中 的 区 加 按钮 ， 结 束 模拟 操作 。 单 击 “ 操 作 管理 ” 
对 话 框 中 的 关闭 刀具 路 径 显 示 按 钮 等 ， 关 闭 平 行 粗 加 工 刀 有 具 路 径 的 显示 ， 为 后 
续 加 工 操作 做 好 准备。 




















WEE 

平行 粗 加 工 生成 一 组 相互 平行 切削 粗 加 工 刀具 路 径 ， 平 行 铣削 粗 加 工 是 一 种 简单 、 
有 效 和 常用 的 粗 加 工 方法 ,加工 刀 有 具 按 指定 的 进 给 方向 进行 切削 , 适合 于 工件 形状 中 凸 出 
物 和 沟 槽 较 小 的 工件 加 工 。 

5.， 侧 壁 等 高 外 形 精 加 工 

(1) 启动 等 高 外 形 精 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 思 具 路 径 ” 一 “曲面 精 加 工 ” 一 “ 精 加 工 等 高 外 形 ” 命 
令 ， 框 选 图 3-22 所 示 的 所 有 曲面 ， 单 击 Enter 键 完成 。 























图 3-22 ”选择 加 工 曲面 2 
2) 单 击 Enter 键 ， 弹 出 “刀具 路 径 的 曲面 选取 ”对 话 框 。 单 击 “ 边 界 范围 ” 














音 


Mastercam X4 三 轴 铣 削 加 工 案例 








选项 中 的 LR 按钮， 选择 图 


选择 。 





(2) 设置 加 工 思 具 
1) 在 弹出 的 “曲面 精 加 工 等 高 外 形 








3-23 所 示 的 曲面 边界 线 。 单 击 确 












































图 3-23 ”定义 切削 范围 











pp 


MD 





对 话 框 中 单 击 “选择 库 中 刀具 ”按钮 ， 





弹出 “选择 刀具 ”对 话 框 。 单 击 窗口 左上 方 下 拉 列 表 框 ， 在 列表 中 选择 刀 库 


“Mill MM.TOOLS” 选择 “刀具 号 码 ” 为 214 的 平底 刀 ， 如 图 

















名 选择 刀具 - D:\mcanx\ILLATOOLSVEILL MN. TOOLS 





[11_mL TOOLS 





刀具 号 码 
210 
211 
212 
213 


1 
Cams, 0 Dn 

ve 0.0 
5 "| 


[3 
3 
4 
5 


刀具 名 称 ”直径 刀 角 半径 。 长度 刀 .… 


类 型 
平底 刀 
平底 刀 
平底 刀 
平底 刀 


刀具 半径 形式 
50.0 4 
50.0 4 
50.0 4 
50.0 4 


214 Oh 00 50.0 4 a] 


215 
216 
217 
218 
219 
220 
221 
222 


6.0 0.0 
7.0 0.0 
8.0 0.0 
0 
“0.0” 0 
x 0 On 
2 
0 

14.0 0.0 
1 
a :18:0 0:0 
oe 


bess 
A 
es 


B00 二 
50.0 4 
50.0 4 
50.0 4 
50.0 4 
50.0 4 
50.0 4 
50.0 4 
50.0 4 
50.0 4 
50.0 4 
50:0 0% 


平底 刀 
平底 刀 
平底 刀 
平底 刀 
平底 刀 
平底 刀 
平底 刀 
平底 刀 
平底 刀 
平底 刀 





袁 

尾 

志 
Hi 


1 
1 


吉 
司 
| 
由 





3-24 所 示 。 


V] 启 用 刀具 过 源 
显示 的 刀具 数 149 / 


























径 参 数 ” 选 项 卡 中 设置 “ 进 给 速率 ”“ 主 加 
3-25 所 示 。 


如 图 











图 3-24 “选择 刀具 ”对 话 刷 


匡 2 




















有 定 后 ， 返 回 “ 曲 面 精 加 工 等 























(3) 设置 曲面 加 工 参 数 
单 击 “曲面 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ,设置 相关 加 工 参 数 ， 


如 图 





3-26 所 示 。 
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高 外 形 ” 对 话 框 ， 在 “刀具 路 





i 转 速 ^“ 下 刀 速 率 ” 和 “ 提 刀 速率 ”， 
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曲面 精 加 工 等 高 外 形 
刀具 路 径 参 数 | 曲面 加 工 参 数 | 等 高 外 形 精 加 工 参数 | 





| 刀具 号 码 刀具 名 刀具 名 称 : | 5 FLAT ENDNIIL 
HM 到 IRS: Bl4 ANE: 
| 二 | 刀 座 编号 |-1 刀 径 补正 : | 





刀具 直径 : |5.0 刀 角 半径 : 


主轴 方向 : | 硕 时 针 区 
进 给 速率 : |1200. | 主轴 转速 : |2000 
下 刀 速 率 : |400.0 提 刀 速率 : |1. 790625 
强制 换 刀 快速 提 刀 



































| 
按 妃 标 右键 = 编辑 / 定 必 刀具 
选择 库 中 的 刀具 口 | 刀具 过 小 
轴 的 结合 Defau 杂项 变数 ] 具 显示 参考 点 
批 次 模式 机 械 原 点 旋转 轴 刀具 /构图 面 插入 指令 


[Dj 






























































图 3-25 设置 刀具 加 工 参 数 2 




















曲面 精 加 工 等 高 外 形 
| 刀具 路 径 参数 | 曲面 加 工 参数 | 等 高 外 形 精 加 工 参 数 | 














校 刀 位 置 





3N 
a | = | 田 ， 
Ee 了 
名 绝对 座 标 “全 增 量 座 标 预 久 重 
远东 下 GE 司 50 刀具 控制 
= 人 〇 绝对 座 标 “人 @ 增 量 座 标 。 ”了 位置 


















































图 3-26 设置 曲面 加 工 参 数 2 


(4) 设置 等 高 外 形 加 工 参 数 
1) 单 击 “ 等 高 外 形 精 加 工 参数 ”选项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 3-27 所 示 。 
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曲面 精 加 工 等 高 


外 形 





| 刀具 路 径 参数 | 曲面 加 工 参 数 | 等 高 外 形 精 加 工 参数 | 








园 缀 半径 : 





CE Fo 


Z 轴 最 大 进 给 量 : 0.2 
转角 走 圆 的 半径 : 2.0 
进 / 退 刀 


扫描 角度 [30.0 《 | 
| 


直线 长 度 ; 0.0 
加 允许 切 弧 / 切 线 超出 边界 回 圈 长 度 2.0 





封闭 式 辊 廊 的 方向 开放 式 轮 廊 的 方向 
昌 顺 钳 〇 逆 钳 
起 始 长 度 : 0.0 
两 区 段 间 的 路 径 过 渡 方 式 


WU 加 高 回 图。 加 打 断 
5.0 




































































口 [一定 汪 万 | 口 莱 平 画 加 工 | 口 | 于 面 区 域 


切 深度 






































图 3-27 设置 等 高 外 形 精 加 工 参 数 














使 用 平底 刀 进 行 侧面 加 工时 ， 要 保证 达到 所 需 的 表面 质量 ， 通 常 步 进 量 要 小 一 些 。 
精 加 工整 体 误差 应 该 设置 一 个 较 小 的 值 ， 一 般 要 小 于 允许 公差 的 10%。 





2) 单 击 确 


， 完 成 加 工 参 数 设置 。 








定 按钮 ! 








(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 





1) 完成 加 





工 参 数 设置 后 生成 加 工 刀具 路 径 , 如 图 3-28 所 示 。 然 后 单 击 “ 操 


作 管理 ” 对 话 框 中 的 实体 加 工 验 证 按钮 鲁 , 系统 弹出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 》| 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 3-29 所 示 。 











图 3-28 ”生成 刀具 路 径 2 图 3-29 ”模拟 结果 2 
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2) 单 击 “验证 ”对 话 框 中 的 CY 按钮， 结束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 
理 ” 对 话 框 中 的 关闭 刀具 路 径 显 示 按 钮 等 ， 关 闭 加 工 思 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 
加 工 操作 做 好 准备 。 











等 高 外 形 精 加 工 的 刀具 路 径 在 同一 高 度 层 内 围绕 曲面 进行 加 工 , 逐渐 降 层 进行 加 工 。 
等 高 外 形 精 加 工 在 数控 加 工 中 应 用 广泛 ， 用 于 大 部 分 直 壁 或 者 针 度 不 大 的 侧 壁 精 加 工 。 通 
过 限制 高 度 只 做 单 层 切削 ， 等 高 外 形 精 加 工 还 可 用 于 清 角 加 工 。 

6. 分 型 面 精 加 工 

(1) 启动 挖 槽 粗 加 工 

1) 选择 下 拉 染 单 “刀具 路 径 ” 一 “曲面 粗 加 工 ” 一 “ 粗 加 工控 槽 加 工 ” 命 
令 ， 框 选 图 3-30 所 示 的 所 有 曲面 ， 单 击 Enter 键 完 成 。 

2) 单 击 Enter 键 ， 弹 出 “刀具 路 径 的 曲面 选取 ”对 话 框 。 单 击 “ 边 界 范 围 ” 
选项 中 的 LR 按钮， 选择 图 3-31 所 示 的 曲面 边界 线 。 单 击 确定 按钮 CD 

















































































































图 3-30 选择 加 工 曲面 3 图 3-31 定义 切削 范 








Ee 
WU 




















(2) 设置 加 工 刀 上 

1) 在 弹出 的 “曲面 粗 加 工 挖 槽 ”对 话 框 中 单 击 “ 选 择 库 中 刀具 ”按钮 ， 弹 
出 “选择 刀具 ”对 话 框 。 单 击 窗口 左上 方 下 拉 列 表 框 ， 在 列表 中 选择 刀 库 
“Mill MM.TOOLS” 选择 “刀具 号 码 ” 为 219 的 平底 刀 ， 如 图 3-32 所 示 。 

2) 单 击 芭 沁 按 钮 确定 后 ， 返 回 “ 曲 面 粗 加 工控 槽 ”对 话 框 ， 在 “刀具 路 径 
参数 ”选项 卡 中 设置 “ 进 给 速率 和 “主轴 转速 和 “下 刃 速 率 ” 和 “ 提 刀 速率 ” 
如 图 3-33 所 示 。 

(3) 设置 曲面 加 工 参 数 

单 击 “ 曲面 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ,设置 相关 加 工 参数 ， 
如 图 3-34 所 示 。 
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(4) 设置 挖 槽 加 工 参 数 

1) 单 击 “ 粗 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 ， 如 图 3-35 所 示 。 

2) 设置 切削 深度 。 单 击 “ 切 削 深 度 ” 按 钮 ， 弹 出 “切削 深度 的 设 定 ” 对 话 
框 ， 设 置 切削 控制 参数 ， 如 图 3-36 所 示 。 











名 选择 刀具 - D:\mcanx\ILLATOOLSVEILL MN. TOOLS 


im 司 
刀具 号 码 刀具 名 称 ”直径 刀 角 半径 。 长度 刀 ... 
212 Ws 是 50.0 
213 和 : a 50.0 
214 SR 六 几 50.0 
219: A ; 50.0 
216 e 区 50.0 
217 二 和 " 50.0 
218 50.0 





J] 启 用 刀具 过 源 
显示 的 刀具 数 149 / 














4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 


HE ss 


[vj[%]L?] 











THHI 
UL 





图 3-32 “选择 刀具 ”对 话 村 








曲面 粗 加 工控 本 
刀具 路 径 参 数 | 曲面 加 工 参 数 | 粗 加 工 参 数 | 挖 樟 参 数 





刀具 号 码 刀具 名 10. FLAT ENDMILL 


-A 加 也 长 补正 ; 
区 214 


W 219 0 王 刀 径 补正 : [ 





刀 角 半径 : |0.0 


Coolant... 主轴 方向 : 
进 给 速率 : |1000.0 主轴 转速 : 








下 刀 速 率 : |600 提 刀 速率 : |3.58125 | 
口 强制 换 才 加 快速 提 刀 











所 








按 电 标 右键 = 编辑 /定义 如 有 具 
选择 库 中 的 刀具 口 


轴 的 结合 mefault (1) 杂项 变数 具 显 示 参考 点 
口 批 次 模式 口 转轴 [刀具 /构图 面 ] [插入 指令 |] 





















































图 3-33 ”设置 刀具 加 工 参 数 3 
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曲面 粗 加 工控 精 
[ 瑟 呈 路 全 基数 | 曲面 加 工 驮 数 | 相 加 工 参 数 | 按 术 参数 | 
So.0 校 位 轩 
回绝 对 座 标 加 


有 在 开始 及 


月 


加 工 面 10.0 
预 留 量 


和 庆 面 [a0 | 
名 绝对 座 标 “加 增 量 座 标 现 留 量 


[和 妊 给 下 万 位 辐 |3.0 ”| -刀具 控制 


刀具 位 置 : 
加 绝对 座 标 “加 增 量 座 标 口内 © 














一 一 






































图 3-34 ”设置 曲面 加 工 参 数 3 














曲面 硼 加 工控 本 


[万 具 路 径 参数 | 曲面 加 工 参数 | 粗 加 工 参 数 | 控 模 参数 | 
K 进 刀 选项 


0. 0025 
Z 轴 最 大 进 给 量 : ER 





图 
回 
图 





昌 顺 尾 加 逆 铣 下 刀 位 置 针 对 起 始 孔 排序 





切削 深度 间隙 设 定 高 级 设置 



































图 3-35 ”设置 粗 加 工 参 数 
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切 前 诬 度 的 设 定 


全 绝对 座 标 人 〇 增 量 座 标 
绝对 的 深度 增 且 的 深度 


最 高 的 位 置 
最 低 的 位 置 











自动 侦 测 平面 党 处 理 时 ) 


侦查 平面 
3 选择 深度 
清除 深度 


自动 调整 加 工 面 的 预 留 量 

















相对 于 刀具 的 














图 3-36 “切削 深度 的 设 定 ” 对 话 框 2 


~ 
Ne ee 


亏 / 土 忆 : 


“切削 深度 的 设 定 ”用 于 设置 曲面 粗 加 工 的 切削 范围 ， 可 通过 绝对 坐标 或 相对 坐标 来 
限制 切削 深度 。 


3) 单 击 “ 控 槽 参数 ”选项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 3-37 所 示 。 


曲面 硼 加 工控 本 























刀具 路 径 参 数 | 曲面 加 工 参 数 | 相 加 工 参 数 | 控 樟 参数 | 














站 粗 加 工 切削 方式 等 距 环 切 


双向 螺旋 切削 单 向 
< 


切削 间距 ( 直径 %) : 3 
信 刀具 外 径 ”加 如 尖 平面 二 = 
切削 间距 ( 距离 ) : . h 由 内 而 外 环 切 


粗 切 角度 : 

















精 加 工 

次 数 间距 修 光 次 数 刀具 补正 方式 
1.0 0 | 电脑 

精 修 切 前 范 围 的 轮廓 

























































































图 3-37 ”设置 挖 模 参 数 
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4) 单 击 确定 按钮 CYJJ， 完 成 加 工 参 数 设 置 。 

(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 , 如 图 3-38 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管理 ”对 话 框 中 的 实体 加 工 验 证 按钮 全 ,系统 弹出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 上 >》| 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 3-39 所 示 。 
































图 3-38 ”生成 刀具 路 径 3 图 3-39 ”模拟 结果 3 
2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 区 可 按钮 ， 结 束 模拟 操作 。 








注意 : 
对 于 此 类 平面 加 工 ， 可 采用 粗 加 工 挖 楷 方 式 进 行 ， 通 过 限定 切削 深度 使 系统 只 生成 
一 层 的 刀具 路 径 。 
7. 上 表面 平行 铣 前 精 加 工 
(1) 启动 平行 精 加 工 
1) 选择 下 拉 荣 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “曲面 精 加 工 ” 一 “ 精 加 工 平行 铣削 加 工 ” 
命令 ， 系 统 提 示 选 择 加 工 曲 面 ， 选 取 图 3-40 所 示 的 有 曲面 作为 加 工 表面 。 














因 T6B 一 ~、、 





a 
图 3-40 ”选择 加 工 曲 面 4 


2) 单 击 “ 注 通 选项 ”工具 栏 上 的 结束 选择 按钮 国 ， 或 直接 按 Enter 键 确定 ， 
系统 弹出 “刀具 路 径 的 曲面 选取 ”对 话 框 ， 直 接 单 击 CY 按 钮 确定 即 可 。 
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(2) 设置 加 工 思 具 
1) 在 弹出 的 “曲面 精 加 工 平行 铣削 ” 
弹出 “选择 刀具 ”对 话 框 。 单 击 窗 口 左 
“Mill MM.TOOLS” 选择 “刀具 号 码 ” 为 240 的 球 刀 ， 如 图 























入 选择 刀具 - D: Vncanx\ILLAIOOLSVEILL MN. TOOLS 


[11_WW. TODLS 





刀具 号 码 
232 
233 
234 
235 
236 
237 
238 
239 


直径 


刀具 名 称 


引 [加 


刀 角 半径 长度 刀 ... 


类 型 

平底 刀 
平底 刀 
平底 刀 


0 沪 
50.0 4 
50.0 4 
50.0 4 
50.0 4 
0.0. "4 
50.0 4 
50.0 4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
1 
4 





对 话 框 中 单 击 “选择 库 中 刀具 ”按钮 ， 
上 方 下 拉 列 表 框 ， 在 列表 中 选择 刀 库 











刀具 半径 形式 











径 参 数 ” 选 项 卡 中 设置 “ 进 给 速率 和 “主机 
3-42 所 示 。 


如 图 








图 3-41 























“选择 刀具 ”对 话 相 
和 定 后 ， 返 回 “ 曲 面 精 加 工 平 行 铣削 ”对 话 框 ， 在 “刀具 路 





[RHI 





4 








3-41 所 示 。 


聘请 
| 启用 刀具 过 滤 
显示 的 刀具 数 149 / 




















和 转速 入 “下 刀 速 率 ” 和 “ 提 刀 速 < 

















多 


选择 库 中 的 刀具 








批 次 模式 











刀具 名 
.4 


10.. 
[| 





按 眼 标 右键 = 编辑 /定义 刀具 
刀具 过 滤 
杂项 变数 














习 > 





机 械 原点 口 




















刀具 名 称 : 


B. BALL ENDMILL 


刀具 号 码 : |240 


刀 座 编号 -1 


刀具 直径 : |6.0 


进 给 速率 : 1200. 0| 
下 刀 速 率 : |800.0 











强制 换 刀 


























?1 2 


刀 长 补正 : 
刀 径 补正 : 


刀 角 半径 : |3. 


主轴 方向 : 
主轴 转速 : 
提 克 速率: 








四 




















[本 和 守 二 
3500 


1.492187 


快速 提 刀 





[万 起 / 构 男 面 ] 


[CS 





图 3-42 设置 刀具 加 工 参 数 4 
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(3) 设置 曲面 加 工 参 数 
1) 选择 “曲面 精 加 工 平 行 铣削 ”对 话 框 中 的 “曲面 加 工 参数 ”选项 卡 ， 设 
置 相关 参数 ， 如 图 3-43 所 示 。 


曲面 精 加 工 平行 抠 前 














加 工 面 
过 考 识 度 | [5510 Se 
人 绝对 座 标 “加 增 量 座 标 现 贸 量 
EE 结 下 帮 位 置 [3.0 ”| -刀具 控制 


名 绝对 座 标 “加 增 县 座 标 。 刀具 位 置 : 
〇 内 
0.0 














增 量 





























图 3-43 ”设置 曲面 加 工 参 数 4 


2) 勾 选 “ 进 / 退 刀 向 量 ” 复 选 框 ， 单 击 此 按钮 ， 弹 出 “方向 ”对 话 框 ， 设 
置 相 关 参 数 ， 如 图 3-44 所 示 。 


























退 刀 向 量 
区 量 
垂直 进 如 角度 提 兢 角度 区 0 
XY 角度 ( 重 直 角度 |0. XY 角度 (年 直角 度 取 0) | 0 


进 刀 引线 长 度 退 刀 引线 长 度 [5 0 


相对 于 刀具 | 切削 方向 相对 于 刀具 | 切削 方 向 > 


Lw LS jL9 | 
图 3-44 “方向 ”对 话 相 
(4) 设置 精 加 工 平 行 铣削 参数 
1) 选择 图 3-45 所 示 的 “ 精 加 工 平 行 铣 削 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 。 
2) 设置 间隙 。 单 击 “ 间 隙 设置 ” 按钮， 弹出 “刃具 路 径 的 间隙 设置 ”对 话 
框 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 3-46 所 示 。 








TH 
MD 
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有 曲面 精 加 工 平行 钳 前 
| 思 具 路 径 参数 | 曲面 加 工 参 数 | 精 加 工 平 行 铣 前 夫 数 | 


[0.0025 [最 大 而 间歇 05 
[me | 加 工 eT 
切 和 方式 到 向 | 和 省 EG 


口 定 义 下 思 点 





间隙 设 定 高 级 设置 











图 3-45 “ 精 加 工 平行 铣削 参数 ”选项 卡 
刀具 路 径 的 间 际 设置 


容许 的 间隙 
名 距离 


合 步 进 量 的 百分比 300.0 


位 移 小 于 允许 间隙 时 ， 不 提 才 


区 
间隙 的 位 移 用 下 刀 及 提速 率 


检查 间隙 位 移 的 过 切 情 形 








切 弧 的 半径 : 


切 弧 的 扫描 衣 度 : 





切线 的 长 度 : 





vl|% 
图 3-46 “刀具 路 径 的 间 辽 设置 ”对 话 框 2 


3) 单 击 “曲面 精 加 工 平行 铣削 ”对 话 框 中 的 二 疮 二 按钮， 完成 加 工 参数 设置 。 
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(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 
1) 完成 加 工 参数 设置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 ， 如 图 




















作 管理 ”对话 框 中 的 实体 加 工 验 证 按钮 鱼 ， 系 统 弹出 














钮 ， 模 拟 结果 如 图 3-48 所 示 。 























3-47 所 示 。 然 后 单 击 “ 操 


“验证 ”对 话 框 。 单 击 》| 按 








图 3-47 “刀具 路 径 4 图 3-48 ”模拟 结果 4 
2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 EE 按钮， 结束 模拟 操作 。 单 击 “ 操 作 管理 ? 





3 














对 话 框 中 的 关闭 刀具 路 径 显示 按钮 等 ， 关 闭 平行 精 加 工 刀 有 具 路 径 的 显示 ， 为 后 


续 加 工 操作 做 好 准备 。 
8. 后 处 理 











1) 在 “操作 管理 ”对 话 框 中 选择 所 有 的 操作 后 ， 单 击 “ 操 作 管 理 ” 对 话 框 
上 方 的 丘 按 钮 ， 弹 出 “后 处 理 程式 ”对 话 杠 ， 如 图 3-49 所 示 。 


























口 输出 MEX 文件 的 信息 
回 NC 文 件 
〇 复 盖 加 编辑 
回 询问 NC 文 件 扩展 名 : 
NC 





口传 输 到 机 床 


口 NCI 文 件 


二 


二 


询问 


























图 3-49 “后 处 理 程式 ”对 话 框 
































2) 选择 “NC 文件 ”选项 下 的 “编辑 ” 复 选 框 ， 然 后 单 击 确定 按钮 a。 多， 
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万 








弹出 “另存 为 ”对 话 框 ， 选 择 合适 的 目录 后 ， 单 击 确定 按钮 对: 
“Mastercam X 编辑 器 ”对 话 框 ， 如 图 3-50 所 示 。 


网 Hastercan X 编辑 器 - [C:\DOCUHENTS AND SETTIRGS\ADIIR... 民 | 加 | 区 |] 
多 文件 编辑 视图 了 功能 B 书签 投影 比较 传输 刀具 窗 选 帮助 
目 日 是 辐 X 隐 区 男人 %%% 
影 标记 所 有 工具 变更 侈 下 一 个 I 具 辣 上 一 个 工具 























器 嘿 队 目 这 


W286 | BF STOCE TO LEAVF - .3 /2 STOCKS 


WO G21 

Hl02 G0 G17 G40 G49 G80 690 

Hl04 T128 M6 

HlO6 G0 G90 G54 X¥-28.536 Y-30. MD. S1200 3 


直线 : 1 栏 : 0 交 件 大 小 : 379 kb |2011-1-20 | 19:29 








TH 


图 3-50 “Mastercam X 编辑 器 ”对 话 相 
3) 选择 下 拉 菜 单 “文件 ”一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 加 工 文件 。 
3.1.$ 实例 小 结 
本 节 通 过 化 妆 盒 曲面 讲解 了 Mastercam X4 数控 曲面 加 工 的 一 般 方法 和 过 
程 ， 读 者 在 学 习 过 程 中 要 注意 : 在 自动 编程 中 ， 对 不 同 的 特征 区 域 应 该 采用 不 
同 的 加 工 方法 ， 切 不 可 简单 地 采用 一 种 方法 直接 实现 所 有 不 同 曲面 的 精 加 工 ， 
这 样 往往 达 不 到 预期 的 效果 。 
1) 对 加 工 倾斜 角度 较 大 的 曲面 ,采用 等 高 方式 切削 ， 以 设 定 切削 深度 的 方 
式 来 控制 加 工 质量 。 
2) 对 倾斜 角度 较 小 的 曲面 ， 以 各 种 曲面 精 加 工 方式 进行 ， 以 设 定 的 行 间 昌 
方式 来 控制 加 工 质量 。 
3) 对 平面 ， 以 浅 平面 加 工 或 挖 槽 方式 进行 ， 采 用 浅 平 面 加 工时 ， 以 倾斜 角 
度 来 控制 加 工 范 围 ， 采 用 挖 槽 加 工时 ， 以 切削 深度 来 设 定 切削 范围 。 






























































































































































四 | 




















Ial 


































































































3.2 提高 实例 1 





系 盖 压 铸 凸 模 数 控 铣 前 加 工 


3.2.1 实例 描述 
泵 盖 压 铸 凸 模 模 型 如 图 3-51 所 示 ， 材 料 为 模具 钢 ， 毛 坯 六 面 平整 ， 底 面 安 
装 在 工作 台 上 。 
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图 3-51 泵 盖 压 铸 凸 模 模型 





3.2.2 ”加 工 方法 分 析 

根据 数控 加 工 工 艺 原 则 ， 泵 盖 压 钴 凸 模 加 工 采 用 工艺 路 线 为 “ 粗 加 工 ” 一 
“ 半 精 加 工 ” 一 “ 精 加 工 ” 具体 内 容 如 下 : 

(1) 粗 加 工 
首先 采用 较 大 直径 的 刀具 进行 粗 加 工 以 便于 去 除 大量 多 余 留 量 。 采 用 挖 醒 
粗 加 工 方式 , 刀具 直径 为 616R4 的 圆 暑 刀 ， 主 轴 转 速 为 2800rmin， 考 虑 到 刀具 
的 切削 负荷 ， 每 层 最 大 切削 深度 为 lnm。 

(2) 半 精 加 工 

半 精 加 工 采 用 等 高 外 形 精 加 工 方式 ,刀具 直径 为 68 的 球 刀 ， 同 时 为 了 在 平 
坦 表面 得 到 好 的 加 工 质量 ， 再 次 采用 浅 平 面 加 工 方式 。 对 于 曲面 交角 处 余 量 不 
均匀 ， 采 用 交 线 清 角 加 工 来 去 除 。 

(2) 精 加 工 

精 加 工 采 用 环绕 等 距 精 加 工 方式 ， 在 陡峭 和 平坦 区 域 产生 均匀 的 刀 轨 ， 刀 
有 具 直径 为 g6 的 球 刀 ， 主 轴 转 速 为 12000vmin， 为 了 保证 加 工 后 质量 ， 设 置 最 大 
切削 间距 为 0.3mm。 


3.2.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 
泵 盖 压 铸 凸 模 数 控 铣 前 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 3-2。 























































































































表 3-2 泵 盖 压 铸 凸 模 数控 铣削 加 工 流 程 和 知识 点 
步 ”又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 














Step 1: 启动 Mastercam X4， 打 
打开 文件 文件 
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第 3 章 Mastercam X4 三 轴 铣 削 加 工 案例 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
.人 售 、 
~: n ~ 
Step 2: 设置 工件 毛 坏 ,以 便 更 好 地 
设置 加 工 工件 显示 实体 切削 验证 
挖 模 粗 加 工 其 特征 是 刀具 
路 径 在 同一 高 度 内 完成 一 层 
Step 3: 4 > 
局 或 实体 时 将 
一 层 的 切削 
等 高 外 形 精 加 工 的 刀具 路 
1 径 在 同一 高 度 层 内 围绕 
进行 加 工 ， 逐 渐 降 层 进行 加 
创建 等 高 外 形 加工 工 ， 主 要 用 于 大 部 分 直 壁 或 者 


























































































































和 斜 度 不 大 的 侧 壁 的 精 加 工 

















Step 5: 
创建 浅 平面 加 工 





























浅 平面 精 加 工 可 以 对 坡度 





























生 精 加 工 刀 有 具 路 
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精 加 工 正 好 相反 
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〈 续 
设计 知识 点 设计 流程 效果 
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交 线 清 角 精 加 工 方式 可 以 
Step 6 在 曲面 交角 处 产生 精 切 削 刀 
创建 交 线 清 角 加 工 | 相当 于 在 间 增 加 
个 倒 区 
环绕 等 距 加 工 在 加 工 多 个 
零件 时 保持 比较 固定 的 残余 
高 度 ， 与 曲面 流 线 加 工 相似 ， 
人 但 环绕 等 距 允 许 沿 着 一 系列 不 
相连 的 曲面 产生 刀具 路 径 
Step 8: 实体 切削 验证 就 是 对 工件 
进行 逼真 的 切削 模拟 来 验证 
生成 刀具 路 径 和 实体 验证 | 进入 地 关 的 训 所 以 折 来 验 六 
[XL [a 
尖 文件 篇 鲁 视图 下 功能 上 书签 投 是 比 纹 传输 刀具 全 这 帮助 -x 
轩 目 日 ¥Y 各 儿 咏 也 国 ? 学 守 旋 心 A 
日 标记 所 有 工具 去 更 @ 下 一 个 I 内 全 上 一 TI 只 
Step 9: 后 处 理 就 是 将 NCI 刀具 路 
执行 后 处 理 


径 文件 翻译 成 数控 NC 程序 


04 
Wos 0 000 HB4 1-56 TT-0 WD 0 uy 
Pr 





3.2.4 具体 步骤 
1 . 











1 程 ; 0 | 文件 大 小 : 4609 X2011"1-24 | 17:47 


启动 Mastercam X4， 打 开 文 件 
1) 启动 Mastercam X4， 选 择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “打开 
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“打开 ”对 话 框 ， 选 择 “ 泵 尊 .mcx 


六 .mcx)。 


2) 单 击 “ 打 开 ” 对 话 框 中 的 按钮， 将 该 文件 打 玫 
工具 栏 上 的 1 等 角 视 图 按钮 晶 ， 如 图 3-52 所 示 。 





”( 随 书 光 盘 : \ 第 3 章 \3.2\uncompleted\ 泵 








F。 单 击 “ 绘 图 视角 ” 




















图 3-52 ”打开 模型 文件 





2. 选择 加 工 系 统 





选择 下 拉 菜 单 “ 机 床 类 型 ”一 “铣床 ”一 “默认 ”命令 ， 此 时 系统 进入 铣 
削 加 工 模块 。 


3. 设置 加 工 工件 


1) 双击 图 3-53 所 示 “ 操 作 管 理 ” 对 话 框 的 “属性 一 Generic Mill” 标 志 ， 
展开 属性 后 的 操作 管理 器 ， 如 图 3-54 所 示 。 





操作 管理 回国 织 作 竺 至 回国 

刀具 路 径 管理 器 | 实体 管理 | 浮雕 | 万 具 路 径 管理 器 | 实体 管理 | 浮 赎 
人 信守 全 ci 人 罗 2 ww«TT DT? 
信守 阅 环 全 已 条 芝 人 凶 人 铺 汪 和 便 | 环 人 局 作 | 藉 他 





























oo 





a 9 Nachine Group-1 a -| LE 
b… 山 属性 - Generie Mi11 4 属性 - Generic Mill 
a88 Toolpath Group-1l Ee 





”小 安全 区 域 
488 Toolpath Group-1 








图 3-53 “操作 管理 ”对 话 相 





Hl 




















匡 图 3-54 ”展开 属性 后 的 操作 管理 器 
2) 单 击 “ 属 性 ”选项 下 的 “材料 设置 ”命令 ， 系 统 弹 出 “机 器 群 组 属性 ” 
对 话 框 中 的 “材料 设置 ”选项 卡 ， 设置 毛 坏 “形状 ”为 “立方 体 ”， 选 中 “显示 ” 
中 的 “ 线 架 加 工 ”， 以 在 显示 窗口 中 以 线 架 形 式 显示 毛 坏 ， 如 图 3-55 所 示 。 
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文件 “| 刀具 设置 | 材料 设置 | 安全 区 域 | 








素材 视角 


[ror 











形状 

昌 半 方 要 加 实体 

人 〇 圆柱 体 〇 文件 
轴 


适度 化 


辐 线 架 加 工 
加 实体 
































LY jLX jL? 
图 3-55 “材料 设置 ”选项 卡 
3)“ 素 材 原 点 ”为 〈10，10，10)， 立 方 体 尺寸 为 100，100，70)， 单 击 
“机 器 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 CE 按钮， 完成 加 工 工件 设置 ， 如 图 3-56 所 示 。 
.个 、 


i! 
K-44 
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RE 





口 使 用 机 床 材料 
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4. 控 档 粗 加 工 

(1) 启动 挖 槽 粗 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “曲面 粗 加 工 ” 一 “ 粗 加 工 挖 槽 加工” 命 
令 ， 弹 出 “输入 新 NC 名称” 对 话 框 ， 重 新 命名 为 “ 泵 盖 ” 如 图 3-57 所 示 。 


2) 单 击 确定 按钮 [并 后， 系统 提 示 选 择 需 加 工 曲 面 ， 选 择 图 3-58 所 示 实 
体 曲面 。 










































































D:AmcamssMILLANCS 
深 盖 














LYjLX% jL? 


图 3-57 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 图 3-58 ”选择 加 工 曲 面 1 


3) 单 击 Enter 键 ， 弹 出 “刀具 路 径 的 曲面 选取 ”对 话 框 。 单 击 “ 边 界 范围 ” 
选项 中 的 LR 按钮， 选择 图 3-59 所 示 的 曲面 边界 线 。 单 击 确定 按钮 [ 













































































图 3-59 ”定义 切削 范围 1 














(2) 设置 加 工 思 具 

1) 在 弹出 的 “曲面 粗 加 工 挖 槽 ”对 话 框 中 单 击 “ 选 择 库 中 刀具 ”按钮 ， 弹 
出 “选择 刀具 ”对 话 框 。 单 击 窗口 左上 方 下 拉 列 表 框 ， 在 列表 中 选择 刀 库 
“Mill MM.TOOLS” 选择 “刀具 号 码 ” 为 161 的 圆 描 刀 ， 如 图 3-60 所 示 。 
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入 选择 刀具 一 D: Vncanx\ILL\IOOLS\EILL MN. TOOLS 





[Mi11_MM. TOOLS 


刀具 号 码 
153 
154 
155 
156 
157 
158 
159 
160 


刀具 名 称 ”直径 。 刀 角 半 径 长 度 刀 .…. 


14.0 
15.0 
15.0 
15.0 
15.0 
16.0 
16.0 
16.0 


50.0 
50.0 
50.0 
50.0 
50.0 
50.0 
50.0 
50.0 





刀具 半径 形式 
角落 
角落 
角落 
角落 再 虑 
a 可 启用 刀具 过 小 
显示 的 刀具 数 149 / 





























图 3-60 




















[RHI 
a 


“选择 刀具 ”对 话 相 





























和 定 后 ， 返 回 “ 曲 面 粗 加 工控 槽 ”对 话 框 ， 在 “刀具 路 径 





参数 ” 选项 卡 中 设置 “ 进 给 速率 入 [44 主轴 转速 ”、 “下 思 速 率 ” 和 “ 提 刀 速率 ”， 
如 图 3-61 所 示 。 


曲面 硼 加 工控 本 





刀具 号 码 


中 1 
全 2 


刀具 路 径 参数 | 曲面 加 工 参数 | 粗 加 工 参数 | 挖 杏 参 数 | 

















刀具 名 称 : 16. BULL ENDMILL 4. RAD 
DRSB: | | NE: 
刀 座 编号 刀 径 补正 : 


刀具 直径 : |16. 刀 角 半径 : 


进 给 速率 : |1200.0 | 


下 刀 速 率 : |400 | 
强制 换 刀 





























3 训 





选择 库 中 的 刀具 








批 次 模式 











按 卢 标 右 键 = 编 辑 /定义 刀具 


口 
































让 转轴 刀具 /构图 面 插入 指令 ] | 








图 3-61 


(3) 设置 曲面 加 工 参 数 
单 击 “ 曲 面 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相关 加 工 参 数 ， 
如 图 3-62 所 示 。 





人 





LY LSX LS 








设置 刀具 加 工 参 数 1 
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曲面 粗 如 工控 酝 

| 万 具 巾 径 参数 曲面 加 工 参 数 | 粗 加 工 参 数 | 接 楼 参数 | 
[EE] |!00.0 | 核 刀 位 轩 二 
© 于 © 增 县 座 标 


在 开始 及 结束 的 操作 











参考 高 度 ... | |50.0 


名 绝对 座 标 “人 增 量 座 标 


8 进 给 下 刀 位 置 


〇 绝对 座 标 ”全 增 且 座 标 





























图 3-62 设置 曲面 加 工 参 数 1 


(4) 设置 控 模 加 工 参 数 
1) 单 击 “ 粗 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 3-63 所 示 。 


曲面 粗 加 工 挖 精 






























































进 刀 选项 

口 「 螺旋 式 下 万 

口 指定 进 刀 点 

由 切削 范围 外 下 二 

加 顺 尘 口 逆 狂 口 下 刀 位 置 针 对 起 始 孔 排序 























切 前 深度 | [间隙 设 定 | [高 级 设置 | 




















图 3-63 ”设置 粗 加 工 参 数 
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乙 轴 最 大 进 给 量 是 设置 两 相 邻 切削 层 之 间 的 最 大 乙方 向 距离 ， 即 切 深 。 实 际 的 乙 轴 


进 给 量 可 能 小 于 设置 的 Z 轴 最 大 进 给 量 ， 而 是 从 最 高 处 到 最 低 处 的 均匀 分 布 后 的 平均 进 
给 量 


2) 选中 “螺旋 式 下 刀 ” 复 选 框 ， 单 击 “ 螺 旋 式 下 刀 ” 按 钮 ， 打 开 “ 螺 旋 / 
和 斜 插 式 下 刀 参 数 ” 对 话 框 ， 设 置 相 关 参 数 ， 如 图 3-64 所 示 。 

蝇 旋 / 斜 插 式 下 刀 湖 数 

螺旋 形 | 斜 降 下 











a 50.0 | 
最 小 半径 : | © 顺 时 针 人 逆 时 针 
最 大 半径 : 100.0 


7 方向 开始 螺旋 1.0 ”| 。 回 治 着 边界 渐 降下 本 
XY 方向 预 留 间隙 : : | 四 只 在 螺旋 失败 时 采用 
如 果 长 度 超过 : 20.0 

进 刀 角度 : 

如 果 所 有 进 如 方法 都 失败 时 
加 以 国 弧 进 给 (G2/G: 辐 得 直下 如 ”四 中 断 程式 
公差 : | 本) 

进 刀 采用 的 进 给 率 

@@ 下 刀 速 率 各 进 给 率 








图 3-64 “螺旋 / 斜 插 式 下 刀 参 数 ” 对 话 框 























3) 设置 切削 深度 。 单 击 “ 切 削 深 度 ” 按 钮 ， 弹 出 “切削 深度 的 设 定 ” 对 话 
框 ， 设 置 切削 控制 参数 ， 如 网 3-65 所 示 。 

4) 设置 间隙 。 单 击 “ 间 隙 设 定 ” 按 钮 ， 弹 出 “刀具 路 径 的 间隙 设置 ”对 话 
框 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 3-66 所 示 。 






























































“平滑 ”是 指 刀 有 具 以 平滑 方式 从 一 曲面 刀具 路 径 的 终点 移动 到 另 一 曲面 刀具 路 径 
的 起 点 。 

5) 单 击 “ 挖 槽 参数 ”选项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 3-67 所 示 。 

6) 单 击 确定 按钮 sj， 完 成 加 工 参 数 设置 。 
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切 前 深度 的 设 定 


避 绝对 座 标 包 镀 蜡 R 

增 且 的 深度 

器] 第 一 才 使 用 Z 轴 最 大 进 给 量 
第 一 刀 的 相对 位 置 0.2 

其 地 深度 的 预 留 量 0.2 








中 自动 侦 测 平面 人 处 理 时 ) 


侦查 平面 


驻 : 加 工 材 料 已 包含 于 自动 调整 ) 


[vj(% jL? 


图 3-65 “切削 深度 的 设 定 ” 对 话 术 








[ERHI 





刃具 路 径 的 间隙 设置 


容许 的 间隙 
〇 距离 2.5 


全 步 进 量 的 百分比 so | 


情人 不 提 吉 


nd 

加 检查 间隙 位 移 的 过 切 情 形 

位 称 大 于 允许 间隙 时 ， 提 思 至 实 全 高 度 
园 检 查 提 刀 时 的 过 切 情形 





切 亚 的 半径 : 


切 亚 的 扫描 角度 : 
切线 的 长 度 : 











图 3-66 “刀具 路 径 的 间 辽 设置 ”对 话 框 1 
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曲面 硼 加 工控 本 





| 刀具 路 径 参数 | 曲面 加 工 参 数 | 粗 加 工 参 数 | 挖 本 参数 | 








粗 加 工 


切削 方式 


等 距 环 切 





罩 画 园 
又 由 。。” 恒 弛 和 


< 





平行 环 切 ”平行 环 切 清 角 。 高 过 切削 


一 图 医 
螺旋 切削 单 向 














切削 间距 ( 直径 %) : 
日 刀具 外 径 ”加 刀 尖 平面 
切削 间距 ( 距离 ) : : 


粗 切 角度 : 




















口 精 加 工 
次 数 间距 
1 0 


























精 修 切削 范围 的 辊 廊 





刀具 足 径 最 佳 化 灵 免 插 嫉 ) 


使 用 快速 双向 切削 


高 速 切削 





0.0 














0 





TI 壁 边 精 修 














(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 








图 3-67 ”设置 控 覃 参数 























1) 完成 加 工 参数 设置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 ， 如 图 3-68 所 示 。 然 后 单 击 “ 损 
作 管理 ”对 话 框 的 实体 加 工 验证 按钮 鱼 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 由 | 按 


钮 ， 模 拟 结果 如 图 3-69 所 示 。 





2 
图 3-68 ”生成 刀具 路 径 1 
2) 单 击 “验证 ”对 话 框 中 的 CY 按钮 ， 结 束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “操作 管 














图 3-69 ”模拟 结果 1 














理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显示 按钮 等， 关闭 加 工 刀 有 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
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工 操 作 做 好 准备 。 
注意 : 

挖 槽 粗 加 工 也 称 为 口 裳 式 粗 加 工 ， 它 是 一 种 等 高 方式 的 加 工 。 其 特征 是 刀具 路 径 在 

同一 高 度 内 完成 一 层 切 前 ， 遇 到 曲面 或 实体 将 绕 过 ， 下 降 一 个 高 度 进行 下 一 层 的 切削 。 挖 

楷 粗 加 工 在 数控 加 工 中 应 用 最 为 广泛 ， 实 际 加 工 80% 以 上 都 是 应 用 挖 槽 粗 加 工 完成 。 

5. 等 高 外 形 半 精 加 工 

(1) 启动 等 高 外 形 精 加 工 

1) 选择 下 拉 菜单 “刀具 路 径 ” 一 “曲面 精 加 工 ” 一 “ 精 加 工 等 高 外 形 ” 命 
令 ， 框 选 图 3-70 所 示 的 所 有 曲面 ， 单 击 Enter 键 完成 。 

2) 单 击 Enter 键 ， 弹 出 “刃具 路 径 的 曲面 选取 ”对 话 框 。 单 击 “ 边 界 范 围 ” 
选项 中 的 LK | 按钮 ， 选 择 图 3-71 所 示 的 曲面 边界 线 。 单 击 确 到， 完成 
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图 3-70 ”选择 加 工 曲面 2 图 3-71 定义 切削 范 




















(2) 设置 加 工 刀 上 

1) 在 弹出 的 “曲面 精 加 工 等 高 外 形 ” 对 话 框 中 单 击 “ 选 择 库 中 刀具 ” 按 
钮 ， 弹 出 “选择 刀具 ”对 话 框 。 单 击 窗口 左上 方 下 拉 列 表 框 ， 在 列表 中 选择 
刀 库 “Mill MM.TOOLS” 选择 “刀具 号 码 ” 为 242 的 球 刀 ,如 图 3-72 所 示 。 

2) 单 击 CY 按 钮 确定 后 ， 返 回 “ 曲面 精 加 工 等 高 外 形 ” 对 话 框 ， 在 “刀具 
路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 设置 “ 进 给 速率 ”“ 主 轴 转 速 ””“ 下 思 速 率 ” 和 “ 提 思 速 
率 ” 如 图 3-73 所 示 。 

(3) 设置 曲面 加 工 参 数 

单 击 “ 曲 面 加 工 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相关 加 工 参 








~ 
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数 ， 如 图 3-74 所 示 。 
(4) 设置 等 高 外 形 加 工 参 数 
1) 单 击 “ 等 高 外 形 精 加 工 参数 ”选项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 3-75 所 示 。 








人 


入 选择 刀具 一 D:\ncanx\ILLAIOOLS\EILL MN. TOOLS 








Mi11_MM. TOOLS v 


刀具 号 码 。 ”刀具 名 称 ”直径 刀 角 半径 长度 刀 ... 刀具 半径 形式 
231 p22 00: 50.0 
232 2 50.0 
233 R00 OG: 50.0 

234 AO: 50.0 了 对 虑 


235 Si: lk 50.0 
236 2 50.0 V] 自 用 刀具 过 源 


237 ee > 50.0 显示 的 刀具 数 149 / 
238 人 50.0 
239 oa 4 50.0 
240 和 50.0 
241 i 50.0 





























wl 
(LAD 
过 
[se) 
镶 
过 
汉 
th 
THHI 
CD 








曲面 精 加 工 等 高 外 形 











刀具 号 码 : |3 刀 长 补正 : 3 
刀 座 编号 -1 刀 径 补正 : 3 


刀具 名 称 : 8. BALL ENDMILL | 





刀具 直径 : |8.0 刀 角 半径 : |4.0 





主轴 方向 : | 顾 时 针 避 | 
进 给 速率 ; |1500.0 主轴 转速 : |6000 | 





下 刀 连 率 : |400.0 提 刀 速率 : |152.8 
品 强制 换 刀 快速 提 帮 





图 

按 妃 标 右 键 = 编辑 /定义 刀具 

选择 库 中 的 刀具 口 
轴 的 结合 Default (1 杂项 变数 具 显 加 参考 点 
口 批 次 覃 式 口 [二 红 | ”区 


LY JILX LY?)] 





























图 3-73 设置 刀具 加 工 参 数 2 
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-和 








曲面 精 加 工 等 高 外 形 
| 刀具 路 径 参数 | 曲面 加 工 参 数 | 等 高 外 形 精 加 工 参数 | 


加 工 面 
预 留 量 


了 
回绝 对 座 标 〇 讽 留 量 


2 进 给 下 刀 位 置 |2. 如 有 具 控制 
刀具 位 置 : 


名 内 中心 






































图 3-74 设置 曲面 加 工 参 数 2 




















曲面 精 加 工 等 高 外 形 

| 刀具 路 径 参数 | 曲面 加 工 参数 | 等 高 外 形 精 加 工 参 数 | 

封闭 式 索 廊 的 方向 开放 式 辊 廓 的 方向 

加 顺手 人 逆 铣 @ 单 向 口 双 向 
起 始 长 度 : 0.0 

两 区 段 间 的 路 径 过 渡 方 式 

口 站 进 / 退 刀 女权 切线 全 高 束 回 图 。 〇 打 断 口 钊 降 


EE 
z 四 最 大 进 给 量 : 06 
转角 走 贺 的 半径 : 2.0 
































允许 切 弧 / 切 线 超 








定义 下 刀 点 i 
口 切 前 顺 序 最 佳 化 ES 口 
少 质 刀 的 情形 


站 由 下 而 上 切削 人 区 Cm | [a | 
























































图 3-75 ”设置 等 高 外 形 精 加 工 参 数 
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注意 : 
证 局 


等 高 外 形 精 加 工 中 采用 高 速 连 接 方式 ， 可 在 两 行 间 生成 圆滑 的 连接 刀具 路 径 ， 类 似 
于 立交 桥 的 形状 。 避免 了 切削 运动 中 的 突然 转向 ， 可 以 使 机 床 稳定 地 进入 下 一 层 的 切削 。 


2) 单 击 确定 按钮 [YI， 完 成 加 工 参 数 设 置 。 

(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 完成 加 工 参数 设置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 , 如 图 3-76 所 示 。 然 后 单 击 “所 
作 管理 ”对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 鲁 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 》| 按 
钮 ， 模 拟 结 果 如 图 3-77 所 示 。 



































图 3-76 ”生成 刀具 路 径 2 图 3-77 模拟 结果 2 

2) 单 击 “验证 ”对 话 框 中 的 @ 二 按钮 ， 结 束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 
理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显 示 按 钮 等 ， 关 闭 加 工 刀 有 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操 作 做 好 准备 。 














等 高 外 形 精 加 工 的 刀具 路 径 在 同一 高 度 层 内 围绕 曲面 进行 加 工 , 逐渐 降 层 进行 加 工 。 
等 高 外 形 精 加 工 在 数控 加 工 中 应 用 广泛 ， 用 于 大 部 分 直 辟 或 者 针 度 不 大 的 仙 壁 精 加 工 。 通 
过 限制 高 度 只 做 单 层 切削 ， 等 高 外 形 精 加 工 还 可 用 于 清 角 加 工 。 

6， 浅 平面 半 精 加 工 

(1) 启动 浅 平面 精 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “曲面 精 加 工 ” 一 “ 精 加 工 浅 平 面 加 工 ” 
命令 ， 框 选 图 3-78 所 示 的 所 有 曲面 ( 跟 挖 柳 粗 加 工 相同 )， 单 击 Enter 键 完成 。 
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图 3-78 选择 加 工 曲面 3 

2) 单 击 Enter 键 ， 弹 出 “刀具 路 径 的 曲面 选取 ”对 话 框 。 单 击 “ 边 界 范围 ” 
选项 中 的 LA 按钮， 选择 图 3-79 所 示 的 曲面 边界 线 。 单 击 确定 按钮 
选择 。 


















































图 3-79 ”定义 切削 范围 3 











bE 

曲面 加 工时 可 以 选中 一 个 区 域 作为 特定 的 加 工 范围 ， 曲 面 加 工 的 对 象 是 曲面 ， 而 轮 
廉 用 来 指定 范围 ， 并 不 是 用 来 加 工 。 在 曲面 上 生成 的 刀具 路 径 将 被 选择 的 轮 廊 向 上 向 下 无 
限 延伸 形成 的 区 域 所 修剪 。 在 轮 廊 范围 限定 内 的 刀具 路 径 将 被 保留 ,而 在 轮 廊 限制 范围 以 
外 的 刀具 路 径 将 不 再 保留 。 

(2) 设置 加 工 思 具 
在 弹出 的 “曲面 精 加 工 浅 平面 ”对 话 框 中 直径 为 68 的 “8. BALL ENDMILL” 
的 球 刀 ， 在 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 设置 “ 进 给 速率 “主轴 转速 “下 刀 
速率 ”和 “ 提 刀 速率 ” 如 图 3-80 所 示 。 
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曲面 精 加 工 浅 手 面 
刀具 路 径 参数 | 曲面 加 工 参数 | 浅 平面 精 加 工 参数 


刀具 名 称 直径 ” 刀 角 半径 8. BALL ENDMILL 
1B6. BULL ENDM... 16.0 4.0 刀 长 补正 : | 
B. BALL ENDNILL 6.0 3.0 
8. BALL ENDMIIL 8.0 4.0 刀 径 补正 : | 


刀 角 半径 : | 











Coolant. . . 主轴 方向 : | 顺 时 针 | 
进 给 速率 : |1500.0 主轴 转速 : B000 
下 思 洒 率 : |400.0 提 刀 速率 : |152.72| “| 
强制 换 刀 悦 快速 提 刀 






































按 最 标 右 急 = 编 辑 / 定 义 刀具 
选择 库 中 的 刀具 口 


轴 的 结合 Default 杂项 变 汝 厅 贞 时 口 
批 次 模式 话 转 贡 [万 是/ 构图 面 插入 指令 


Lw jLX ]L9? 




































































图 3-80 ”设置 刀具 加 工 参 数 3 


(3) 设置 曲面 加 工人 参数 
1) 单 击 “ 曲 面 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相关 加 工 参 
数 ， 如 图 3-81 所 示 。 
曲面 精 吉 工 浅 平面 
| 万 具 路径 参数 | 曲面 加 工 参数 | 浅 平面 精 加 工 湖 数 


























对 座 标 
只 有 在 开始 


[| 
名 绝对 座 标 ” 〇 增 量 座 标 
给 下 万 位 置 [2.0 | “刀具 控制 


”刀具 位 置 
各 绝对 座 标 “@@ 增 县 座 标 站 内 @ 中心 

















- 件 表 面 | [0.0 


























1 面 加 工 参 数 3 























图 3-81 设置 
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2) 选中 “ 进 / 退 刀 向 量 ” 复 选 框 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “方向 ”对 话 框 ， 设 
置 进 / 退 刀 参 数 ， 如 图 3-82 所 示 。 








进 刀 向 量 退 刀 向 量 
Y 向 量 Y 向 量 


垂直 进 二 角度 提 刀 角度 


XY 角度 ( 焉 直角 度 夫 XY 角度 ( 焉 直 角度 去 0) 








进 如 引 战 长 度 退 刀 引 战 长 度 
相对 于 刀具 | 切削 访 向 | 相对 于 刀具 | 切削 方向 > 


LYJLX JJL? 


图 3-82 “方向 ”对 话 届 


(4) 设置 浅 平面 加 工 参 数 
1) 单 击 “ 浅 平面 精 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 ， 如 图 3-83 所 示 。 





[RH 
ik 











曲面 精 加 工 浅 平 面 
| 思 具 由 径 参数 | 曲面 加 工 参数 | 浅 平 面 精 加 工 参 涛 








7 整体 误差 ] |0.025 ”| 隆 大 世间 困 
切削 访 式 
从 
倾斜 角度 


到 
懒 斜 角度 








前 切 
延伸 县 : 














回 [ 贡 定 深度 | 5 过 | [间隙 设 定 ] [高 级 设置 | 




















图 3-83 ”设置 浅 平面 精 加 工 参数 
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2) 选中 “限定 深度 ” 复 选 框 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “限定 深度 ”对 话 框 ， 设 
置 限定 深度 参数 ， 如 图 3-84 所 示 。 

3) 单 击 “ 间 际 设 定 ”按钮 ， 弹 出 “刃具 路 径 的 间 际 设置 ”对 话 框 ， 设 置 参 
数 ， 如 图 3-85 所 示 。 











刃具 路 径 的 间 际 设置 


容许 的 间隙 
〇 距离 
全 ) 步 进 县 的 百分比 1300.0 


位 称 小 于 允许 间隙 时 ， 不 提 刀 


bP 











回 检 查 间隙 位 移 的 过 切 情形 
位 移 大 于 允许 间 障 时 ， 提 刀 至 安全 高 度 
回 检 查 提 刀 时 的 过 切 情形 
回 切 削 顺序 最 佳 化 
相对 于 刀具 的 a 
| 切取 的 扫描 角度 : 
本 切线 的 长 度 : 
A 7 fF 
LX | L% | 
图 3-84 “限定 深度 ”对 话 框 图 3-85 “刀具 路 径 的 间 队 设置 ”对 话 框 2 



































4) 单 击 确定 按钮 I， 完成 加 工 参 数 设 置 。 

(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 , 如 图 3-86 所 示 。 然 后 单 击 “ 操 
作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 会 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 》| 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 3-87 所 示 。 

2) 单 击 “验证 ”对 话 框 中 的 马刀 按钮 ， 结 束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 
理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显示 按钮 等 ， 关 闭 加 工 思 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操 作 做 好 准备 。 
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3-86 生成 刀具 路 径 3 3-87 模拟 结果 3 


7. 交 线 清 角 加 工 

(1) 启动 交 线 清 角 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 具 路 径 ” 一 “曲面 精 加 工 ” 一 “ 精 加 工交 线 清 角 加 工 ” 
命令 ， 框 选 图 3-88 所 示 的 所 有 曲面 。 



































图 3-88 选择 加 工 曲 面 4 


2) 单 击 Enter 键 ， 弹 出 “刀具 路 径 的 曲面 选取 ”对 话 框 。 单 击 “ 边 界 范围 ” 
选项 中 的 [LR | 按钮 ， 选 择 图 3-89 所 示 的 曲面 边界 线 。 

3) 单 击 确定 按钮 EG， 完成 选择 。 

(2) 设置 加 工 思 具 
在 弹出 的 “曲面 精 加 工交 线 清 角 ”对 话 框 中 仍然 选择 直径 为 8 的 “8. BALL 
ENDMILL” 的 球 刀 ， 在 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 设置 “ 进 给 速率 ” “主轴 转 
速 ” “下 刀 速 率 ” 和 “ 提 刀 速率 ”， 如 图 3-90 所 示 。 
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图 3-89 ”定义 切削 范围 4 





刀具 名 称 直径 ， 刀 角 半 径 3. BALL ENDMIIL 
1B. BULL ENDM... 16.0 4.0 刀 长 补正 : 
B. BALL ENDMILL 6.0 3.0 : 
8. BALL ENDMIIL 8.0 4.0 刀 径 补正 : | 

















刀 明 半径 : | 





Coolant... 主轴 方向 : 
进 给 速率 : |1500.0 主轴 转速 : | 











下 刀 连 率 : |400| | 提 刀 速率 : |152.8 | 
口 强制 换 刀 快速 提 刀 





< | 
按 卢 标 右键 = 编辑 /定义 刀具 
选择 库 中 的 刀具 口 [刀具 过 泥 ] 
| L 
轴 的 结合 mefault (1)) 杂项 变数 口 | 刃具 显示 加 | 参考 点 
口 批 次 模式 口 「 ”旋转 轴 [ 思 具 /构图 面 ] 插入 指令 


LY LNX]L? | 





























图 3-90 设置 刀具 加 工 参 数 4 


(3) 设置 曲面 加 工 参 数 

1) 单 击 “ 曲 面 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相关 加 工 参 
数 ， 如 图 3-91 所 示 。 

2) 勾 选 “ 进 / 退 刀 向 量 ” 复 选 框 ， 单 击 此 按钮 ， 弹 出 “方向 ”对 话 框 ， 设 
置 相 关 参 数 ， 如 图 3-92 所 示 。 
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曲面 精 加 工交 线 清 角 
刀具 跑 径 参数 | 曲面 加 工 参数 | 交 线 清 角 精 加 工 参 数 





50.0 ”| 校 刀 位 置 ” | 万 人 | 


i | 田 
ls0.0 | 干涉 面 
〇 绝对 座 标 ”加 增 量 座 标 现 留 量 
td | 给 下 思 位 辕 |2.0 | -刀具 控制 
A 刀具 位 置 : 
人 绝对 座 标 “ 人 @ 增 量 座 标 


加 内 中心 
































图 3-91 设置 曲面 加 工 参 数 4 




















进 刀 向 量 退 刀 向 量 


区 量 区 量 


垂直 进 吉 角度 提 太 角度 





XY 角 度 (三 直角 度 关 。 |0. XY 角度 (三 直 角度 关 0) |0 











进 刀 引线 长 度 ; 退 刀 引线 长 度 
相对 于 刀具 | 切削 方 向 











相对 于 刀具 | 切削 方向 。” 澡 


LS% | 
图 3-92 “方向 ”对 话 届 
(4) 交 线 清 角 精 加 工 参 数 
1) 单 击 “ 交 线 清 角 精 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 3-93 所 示 。 
2) 单 击 “ 间 际 设 定 ” 按 钮 ， 弹 出 “刀具 路 径 的 间隙 设置 ”对 话 框 ,设置 相 
关 参 数 ， 如 图 3-94 所 示 。 





TH 
MD 
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曲面 精 加 工交 线 清 角 
刀具 路 径 参 数 | 曲面 加 工 参 数 | 交 线 清 角 精 加 工 参 数 | 








0.025 |] 切削 | 方式 : 单 疝 豆 


平行 加 工 次 数 加 工 方向 
O 〇 无 加 J 咒 
@@ 单 侧 加 工 次 数 品 逆 狂 
人 无 限制 Q) 
步 进 县: 





门 定 必 下 刀 点 
| 允许 沿 面 下 降 切 前 ( 一 2) 
允许 沿 面 上 升 切削 5( +Z) 


清 角 曲面 的 最 大 |160.0 | 


思 具 半生 接近 [oo | 项 直 深度 | 亡 本 要 攻 本 



































图 3-93 ”设置 交 线 清 角 精 加 工 参 数 






































刃具 路 径 的 间 陈 设置 


容许 的 间隙 
名 距离 
名 刀具 直径 的 % [300.0 


位 称 小 于 允许 间隙 时 ,不 提 刀 


El 国 





口 间隙 的 位 移 用 下 刀 及 提 刀 速率 
思 检 查 间 隙 位 称 的 过 切 情形 


位 移 大 于 允许 间隙 时 ， 提 思 至 实 全 高 度 


检查 提 刀 时 的 过 切 情形 


四 切削 顺序 最 佳 化 


由 加 工 过 的 区 域 下 寻 (用 于 单据 
刀具 沿 着 切削 范围 和 


切 亚 的 半径 : 
切 亚 的 扫描 角度 : 
切线 的 长 度 : 











TH 
ULD 























图 3-94 “刀具 路 径 的 间隙 设置 ”对 话机 
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3) 单 击 确定 按钮 Cy， 完成 加 工 参 数 设 置 。 

(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 , 如 图 3-95 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 鲍 ， 系 统 弹出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 》| 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 3-96 所 示 。 


























图 3-95 ”生成 刀具 路 径 4 图 3-96 模拟 结果 4 
2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 区 下 按钮 ， 结 束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “操作 管 














理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显 示 按 钮 等 ， 关 闭 加 工 刀 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操作 做 好 准备 。 

8， 环绕 等 距 精 加 工 

(1) 启动 环绕 等 距 精 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 具 路 径 ” 一 “曲面 精 加 工 ” 一 “ 精 加 工 环绕 等 距 加 工 ” 
命令 ， 框 选 图 3-97 所 示 的 所 有 曲面 。 单 击 CY 按钮 完成 。 


























图 3-97 选择 加 工 曲 面 5 
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2) 单 击 Enter 键 ， 弹 出 “刀具 路 径 的 曲面 选取 ”对 话 框 。 单 击 “ 边 界 范围 ” 
选项 中 的 La 按钮， 选择 图 3-98 所 示 的 曲面 边界 线 。 单 击 确 员 Lv 
选择 。 
































Ee 
un 


图 3-98 ”定义 切削 范 














(2) 设置 加 工 刀 上 

1) 在 弹出 的 “曲面 精 加 工 环绕 等 距 ” 对 话 框 中 单 击 “ 选 择 库 中 刀具 ?” 
按钮 ， 弹 出 “选择 刀具 ”对 话 框 。 单 击 窗口 左上 方 下 拉 列 表 框 ， 在 列表 中 
选择 刀 库 “Mill_MM.TOOLS” 选择 “刀具 号 人 码 ” 为 240 的 球 刀 ， 如 图 3-99 
所 示 。 


入 选择 刀具 - D: Vmcanx\ILLAIOOLSVEILL MN. TOOLS 


Mi11_MM. TOOLS v 


| 刀具 号 码 | 刀具 名 称 和 和 ee 刀具 半径 形式 
207 BULL ENDNILL 2. RAD 25. 时 加 角落 












































208 BULL ENDMILL 3. RAD 25. 区 角落 
209 . BULL ENDNTLL 4. RAD 25. k : E 角落 
235 BALL ENDMILL : . . 全 部 了 过 虑 
236 BALL ENDMILL 全 部 本 
237 .BALL ENDMILL ; R : 全 部 启用 刀 县 过 泥 
238 BALL ENDMIIL : . 全 部 显示 的 刀具 数 124 / 
239 .BALL ENDWNILL 全 部 
6. BALL ENDMILL 6 3.0 50.0 于 全 部 
.BALL ENDMILL 
.BALL ENDMILL 
BALL ENDNILL 
.BALL ENDMILL 
BALL ENDNILL 
.BALL ENDMILL 
BALL ENDNILL 
.BALL ENDMILL 





























图 3-99 “选择 刀具 ”对 话 相 

] 有 定 后 ， 返 回 “ 曲面 精 加 工 环绕 等 距 ” 对 话 框 ， 在 “刀具 
路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 设置 “ 进 给 速率 ”“ 主 轴 转 速 ””“ 下 刀 速 率 ” 和 “ 提 刀 速 
率 ”， 如 图 3-100 所 示 。 


[RHI 





3 
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曲面 精 加 工 环绕 等 下 
| 刀具 路 径 参数 | 曲面 加 工 参数 | 环绕 等 距 精 加 工 参数 | 











刀具 名 称 直径 如 角 半 生 如 具名 称 : 6，BALL ENDMILL 
16. BULL EWDH... 16.0 4.0 刀具 号 码 : |2 

B. BALL ENDMILL ek : 
8. BALL ENDHNIIL 8.0 4.0 刀 座 编号 -1 





刀具 直径 : |6.0 


主轴 方向 : | 硕 时 针 区 
进 给 速率 : |1800.0 主轴 转速 : |12007 
Rm 后 各 mi 和: 后 
口 强制 换 志 回 快速 提 刀 











按照 标 右键 = 编辑 /定义 刀具 
| [光泽 库 中 的 四 具 
| [条 和 结合 Default 条 项 过 数 阿 由 豆 寺 区 
| 点 












































口 批 次 模式 口 [ 诈 苇 轩 [生硬 面 ] [插入 指令 ] 


LYJLXJL2? 























图 3-100 ”设置 刀具 加 工 参数 5 


(3) 设置 曲面 加 工人 参数 
1) 单 击 “ 曲 面 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相关 加 工 参 
数 ， 如 图 3-101 所 示 。 
曲面 精 加 工 环 绕 等 中 
刀具 路 径 参 数 | 曲面 加 工 参 数 | 环境 等 距 精 加 工 参 数 
































加 工 面 
预 留 量 


了 而 
回绝 对 座 标 〇 议和 


E 进 给 下 刀 位 置 | “刀具 控制 


名 绝对 座 标 “ 回 Bs 







































































图 3-101 设置 曲面 加 工 参 数 5 
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2) 勾 选 “ 进 / 退 刀 向 量 ” 复 选 框 ， 单 击 此 按钮 ， 弹 出 “方向 ”对 话 框 ， 设 
置 相 关 参 数 ， 如 图 3-102 所 示 。 








退 避 向 县 
Y 向 县 Y 向 量 I 参 考 线 


垂直 进 志 角度 | 提 刀 角度 区 0 








XY 角度 ( 重 直 角度 去 | XY 角度 ( 重 直 角度 六 0) |0.0 
进 刀 引线 长 度 [5.0 ] 退 刀 引线 长 度 5 ] 
相对 于 刀具 | 切削 方向 相对 于 刀具 | 切削 方 向 国 


[vj[%]L?)] 
图 3-102 “方向 ”对 话 相 
(4) 设置 环绕 等 距 精 加 工 参 数 
1) 单 击 “ 环 绕 等 距 精 加 工 参数 ”选项 卡 , 设置 相关 参数 ， 如 图 3-103 所 示 。 
曲面 精 加 工 环绕 等 距 
刀具 巾 径 参数 | 曲面 加 工 参 数 | 环绕 等 距 精 加 工 参 数 | 


5 ER 53 | 
加 工 方向 
〇 逆 时 针 
回 顺 时 针 





idl 
LU 




















定义 下 刀 点 
由 内 而 外 环 切 
切削 顺序 依照 最 短 距离 


























图 3-103 ”设置 环绕 等 距 精 加 工 参 数 


























2) 设置 间隙 。 单 击 “ 间 隙 设 定 ” 按 钮 ， 弹 出 “刃具 路 径 的 间隙 设置 ”对 话 
框 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 3-104 所 示 。 
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刃具 路 径 的 间隙 设置 


容许 的 间隙 
人 〇 距离 
人 @) 步 进 量 的 百分比 300.0 




















位 称 小 于 允许 间隙 时 ,不 提 刀 


平滑 v 
间隙 的 位 移 用 下 刀 及 提 刀 速率 


检查 间隙 位 移 的 过 切 情 形 


位 移 大 于 允许 间 障 时 ， 提 二 至 实 全 高 度 
检查 提 刀 时 的 过 切 情 形 


El 























区 域 下 志 "用 于 单 向 平行 铣 ) 
刀具 沿 著 切 章 苑 它 围 的 过 界 称 动 


切 弧 的 半径 : 0.0 
切 统 的 扫描 角度 : 0.0 
切线 的 长 度 : 0.0 


LX 
图 3-104 “刀具 路 径 的 间隙 设置 ”对 话 村 
3) 单 击 确定 按钮 [C9]， 完 成 加 工 参 数 设 置 。 
(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 
1) 完成 加 工 参 数 设置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 , 如 图 3-105 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 铺 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 由 | 按 
钮 ， 模 拟 结 果 如 图 3-106 所 示 。 
.i、 


















































TH 
二 

































































图 3-105 ”生成 刃具 路 径 $ 图 3-106 ”模拟 结果 5 
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2) 单 击 “验证 ” 

9， 后 处 理 

1) 在 “操作 管理 ”对 话 框 中 选择 所 有 的 操作 后 ， 单 击 “ 操 作 管理 ”对 话 框 
上 方 的 国 按钮 ， 弹 出 “后 处 理 程式 ”对 话 框 ， 如 图 3-107 所 示 。 





o 



































T 
































口 输出 MCx 交 件 的 信息 


NC 交 件 
〇 复 羡 器 编辑 
加 询问 NC 交 件 扩展 名 : 
NC 


口传 输 到 机 床 


口 NCI 文 件 





























图 3-107 “后 处 理 程式 ”对 话 框 


2) 选择 “NC 文件 ”选项 下 的 “编辑 ” 复 选 框 ， 然 后 单 击 确定 按 钮 多 ， 
弹出 “另存 为 ?对 话 框 , 选择 合适 的 目录 后 , 单 击 确定 按钮 ,打开 “Mastercam 
X 编辑 器 ”对 话 框 ， 如 图 3-108 所 示 。 

了 网 Hastercan X 编辑 器 - [C:\DOCUMENTS AND SETIIRGS\#D... 区] 加 | 区 | 
X 文件 编辑 视图 开 功能 B 书签 投影 比较 传输 刀具 窗 选 帮助 。 -日 x 


日 日 辐 X 隐 区 国 ) 学 全 人 %%%% 
风 标记 所 有 工具 变更 全 下 一 个 具 全 上 一 个 I 具 


















































器 轰 队 目 这 


已 LT SIDE 


2 5 LT EMDMILL /四 ) 

N100 G21 

NiO02 G0 G17 G40 G49 G80 G30 

Ni04 T1 MB 

J106 G0 690 G54 X¥-56. Y-40. M0. 52800 妥 


NIna G43 HI TINMN 
| 


直线 : 1 栏 : 0 | 文件 大 小 : 4689 kb | 2011-1-21 17:47 


图 3-108 “Mastercam X 编辑 器 ”对话 届 


3) 选择 下 拉 菜 单 “文件 ”一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 加 工 文件 。 





[ERHI 
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3.2.5 实例 小 结 

本 节 详 细 介绍 了 和 泵 盖 多 轴 数 控 加 工 的 一 般 方 法 和 过 程 ， 其 加 工 工艺 路 线 为 
“ 粗 加 工 ” 一 “ 半 精 加 工 ” 一 “ 精 加 工 >。 其 中 ， 最 常用 粗 加 工 方法 是 挖 槽 粗 加 
工 ， 实 际 上 大 约 80% 以 上 粗 加 工 都 是 应 用 控 槽 加 工 完成 ， 精 加 工 采 用 曲面 精 加 
工 方法 来 完成 ， 往 往 对 陡峭 面 采 用 等 高 加 工 ， 平 面 采 用 浅 平面 加 工 ， 对 于 不 好 
区 分 陡峭 和 平坦 曲面 ， 可 优先 采用 环绕 等 距 加 工作 为 精 加 工 ， 它 能 在 平坦 面 和 
陡峭 面 上 均 形 成 均匀 的 刀 轨 。 





































































































3.3 ”提高 实例 2 一 一 玩具 手枪 凸 模 数 控 铣 削 加 工 


3.3.1 实例 说 明 
玩具 手枪 凸 模 如 图 3-109 所 示 ， 材 料 为 H13， 毛 坯 六 面 平整 ， 底 面 安装 在 
焉 作 合 眶 : 























图 3-109 ”玩具 手枪 凸 模 


3.3.2 ”设计 方法 分 析 

根据 数控 加 工 工艺 原则 ， 玩 具 手 枪 凸 模 加 工 采 用 的 工艺 路 线 为 “ 粗 加 工 ” 一 
“ 半 精 加 工 ” 一 “ 精 加 工 ” 一 “ 清 根 ” 具体 内 容 如 下 : 

(1) 粗 加 工 
首先 采用 较 大 直径 的 刀具 进行 粗 加 工 以 便于 去 除 大 量 多 余 留 量 。 采 用 平行 
铣削 粗 加 工 方式 ， 刀 有 具 直径 为 力 8R2 的 圆 暑 刀 ， 主 轴 转 速 为 1500r/min， 考 虑 到 
刀具 的 切削 负荷 ， 每 层 最 大 切削 深度 为 Imm。 然 后 采用 等 高 外 形 粗 加 工 进 行 二 
次 粗 加 工 ， 刀 有 具 直 径 为 力 6R1 的 圆 鼻 刀 。 

(2) 半 精 加 工 

半 精 加 工 采 用 平行 铣削 精 加 工 ， 设 置 加 工 曲面 预 留 量 为 0.2mm， 刀 有 具 直 径 
为 和 4 的 球 刀 ， 主 轴 转 速 为 3500r/min。 
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(3) 精 加 工 

精 加 工 采 用 等 距 环绕 精 加 工 方法 ， 设 置 加 工 曲面 预 留 量 为 Oomm， 刀 有 具 直径 
为 6 4 的 球 刀 ， 主 轴 转 速 为 3500r/min， 为 了 保证 加 工 后 质量 ， 设 置 最 大 切削 间 
距 为 0.3mm。 

(4) 清 根 加 工 
清 根 加 工 采用 残 料 精 加 工 ， 设 置 加 工 曲面 预 留 量 为 0omm， 思 具 直 径 为 62 的 
球 刀 ， 主 轴 转 速 为 3500r/min， 进 给 速率 为 1200mm/min， 参 考 刀 具 为 办 4 的 球 刀 。 


3.3.3 加工 流程 与 所 用 知识 点 
玩具 手枪 凸 模 数 控 铣 削 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 3-3。 

表 3-3 ”玩具 手枪 凸 模 数 控 铣 削 加 工 流 程 和 知识 点 
步 。 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 













































































Step 1: 启动 Mastercam X4， 打 
打开 文件 文件 

Step 2: 设置 工件 毛坯 ， 以 便 更 
设置 加 工 工件 好 地 显示 实体 切削 验证 











平行 铣削 粗 加 工 产生 平 

Step 3: 行 的 切削 刀具 路 径 , 是 一 种 

A 简单 、 有 效 和 常用 的 粗 加 工 

创建 平行 铣削 粗 加 工 方法 , 适用 于 加 工 陡 斜 面 或 
到 弧 过 渡 的 加 工 































































































































































































等 高 外 形 粗 加 工 的 刀具 
ep ds 路 径 在 同一 高 度 层 内 围绕 
创建 等 高 外 形 粗 加 工 进行 加 工 , 逐渐 降 层 进 

行 加 工 
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( 续 ) 
步 ”又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
-个 …、 
Step 5: 平行 铣削 精 加 工 可 以 产生 


平行 的 精 加 工 刀 具 路 径 ， 广 
泛 用 于 加 工 坡度 不 大 ， 


TS 





创建 平行 铣削 






















































































































































































































































































精 加 工 过 渡 比 较 平 缓 的 零件 
环绕 等 距 曲 面 加 工 产生 的 
刀具 路 径 在 平缓 的 上 及 
Step 6: 陡峭 的 上 的 刀 间 距 相 对 
创建 环绕 等 距 加 工 | 较为 均匀 ， 适 用 于 的 斜 
度 变化 较 多 的 零件 精 加 工 和 
半 精 加 工 
i 残 料 加 工 方式 可 以 清除 因 
前 面 加 工 刀 具 直 径 较 大 所 残 
创建 残 料 加 工 | 留 的 材 关 
Step 8: 实体 切削 验证 就 是 对 工件 
生成 刀具 路 径 和 | 进行 逼真 的 切削 模拟 来 验证 
实体 验证 所 编制 的 刀具 路 径 是 否 正确 
了 网 aastercan X 编辑 器 - [C:\DOCUMENTS AD 5ETIINGS\&... 时 | 加 | 区 | 
尺 文件 编辑 视图 HC 功能 B 书签 投影 比较 传输 刀具 窗 选 帮助 去 吉 站 
国耻 区 国学 国人 人 A%%%% 
影 标记 所 有 工具 变更 人 @ 下 一 个 I 具 命 上 一 个 I 具 
00000 (入 元 号 坟 ) 
CATE=PP WYPT - TD-D3-10D TIME=IN MY - 22.37)》 
| 
Step 9: 用 后 处 理 就 是 将 NCI 刀具 路 = lj on oe To Ei 了 1257 
执行 后 处 理 径 文件 翻译 成 数控 NC 程序 i 





BAELL ENDWIEL } S236 ) 


N100 G21 

Hl02 G0 G17 G40 G49 G80 690 

Nl04 T128 Me 

N108 G0 G90 G54 X-30. Y-120. MD. 51500 M3 
N108 G43 HI28 2Z33. 

Nl10 Z21 

M12 G1 718 FSNN 
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| 鹿 


| 直线 1 栏 : 0 | 文件 大 小 : 3111 kb | 2010-2-10 | 22:32 
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3.3.4 具体 步骤 
1. 启动 Mastercam X4， 打 开 文 件 


1) 启动 Mastercam X4， 选 择 下 拉 荣 单 “ 文 件 ” 一 “打开 ”命令 ， 弹 出 “ 打 

开 ” 对 话 框 , 选择 “手枪 凸 模 .mcx”( 随 书 光盘 : 3.3\uncompleted 手 检 凸 模 .mcx ) 。 

2) 单 击 “ 打 开 ” 对 话 框 中 的 ,% 按钮 ， 将 该 文件 打开 。 单 击 “ 绘 图 视角 ” 
工具 栏 上 的 工 等 角 视 图 按钮 时， 此 时 图 形 区 显示 如 图 3-110 所 示 。 






































图 3-110 ”等 角 视 


可 























图 显示 曲面 











2. 选择 加 工 系 统 





选择 下 拉 菜 单 “ 机 床 类 型 ”一 “铣床 ”一 “默认 ”命令 ， 此 时 系统 进入 铣 
削 加 工 模块 。 
3. 设置 加 工 工件 





1) 双击 图 3-111 所 示 “ 操 作 管理 ”对 话 框 的 “属性 一 Generic Mill” 标 志 ， 
展开 属性 后 的 操作 管理 器 如 图 3-112 所 示 。 




















操作 管理 ale 操作 等 理 [Ea 
刀具 路径 管理 器 | 实体 管理 | 浮雕 刀具 路 径 管理 器 | 实体 管理 | 浮雕 
wk 各 家 直线 cl 名 效 ? wwiiTh 2 
辐 竺 国事 全 吕 售 半 国 

oo 





4 品 晶 Nachine Gr 
5… 山 属性 - Generiec Mil1l 
488 Toolpath Group-1 





全 汪 鲁 | 人 局 钉 尖 他 








4.88 Toolpath Group-1 





图 3-111 “操作 管理 ”对 话 村 





TH 





图 3-112 展开 
单 击 “ 属 性 ”选项 下 的 “材料 设置 ” 











2) 
对 话 框 


属性 后 的 操作 管理 器 








全 全 


Hx， 系统 弹出 “机 器 群 组 属性 ” 
中 的 “材料 设置 ” 选项 卡 ， 设 置 毛 坯 “ 形 状 ” 为 “立方 体 ” 选中 “显示 ” 


中 的 “ 线 架 加 工 ” 以 在 显示 窗口 中 以 线 架 形式 显示 毛 坏 ， 如 图 3-113 所 示 。 
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人 〇 圆柱 体 所 文件 


显示 
适度 化 


全 线 架 加 工 
名 实体 


回 使 用 机 床 材料 




















图 3-113 “材料 设置 ”选项 卡 

3)“ 素 材 原点 ”为 〈82.$，-39.2$，20)， 单 击 “ 机 器 群 组 属性 ”对 话 框 中 
| 按钮 ， 完 成 加 工 工件 设置 ， 如 图 3-114 所 示 。 

a 











的 | 














图 3-114 设置 的 工件 
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4 手枪 酝 模 平行 铣 剧 粗 加 工 

(1) 启动 平行 铣削 粗 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 具 路 径 ” 一 “曲面 粗 加 工 ” 一 “ 粗 加 工 平行 铣削 加 
工 ” 命 令 , 系统 弹出 “选择 工件 形状 ”对 话 框 , 设置 工件 的 形状 为 “未 定义 ”， 
如 图 3-115 所 示 。 

2) 单 击 区 四 按钮 确定 后 ， 弹 出 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 ， 输 入 “手枪 凸 
模 ”， 如 图 3-116 所 示 ， 然 后 单 击 CY 按钮 。 









































D:smcamsMILLSNCY 
手枪 凸 醒 

















LYJLX jL? | 











图 3-115 “选择 工件 形状 ”对 话 框 图 3-116 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 
3) 系统 提示 选择 加 工 曲 面 , 拉 框 选取 图 3-117 所 示 的 所 有 曲面 作为 加 工 
表面 。 


























I “mr 

















图 3-117 选择 加 工 曲 面 1 
4) 单 击 “普通 选项 ”工具 栏 上 的 结束 选择 按钮 国 , 或 直接 按 Enter 键 确定 ， 
系统 弹出 “刀具 路 径 的 曲面 选取 ”对 话 框 ， 如 图 3-118 所 示 。 
5) 单 击 “边界 范 围 ” 选项 中 的 加 是 机 位， 选择 图 3-119 所 示 的 曲面 边界 线 。 
6) 单 击 确 sy 
(2) 设置 加 工 思 具 
1) 在 弹出 的 “曲面 粗 加 工 平 行 铣削 ”对 话 框 中 单 击 “选择 库 中 刀具 ” 按 
钮 ， 弹 出 “选择 刀具 ”对 话 框 。 单 击 窗口 左上 方 下 拉 列 表 框 ， 在 列表 中 选择 
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刀 库 “Mill MM.TOOLS” 选择 “刀具 号 码 ” 为 128 的 圆 蜡 刀 ， 如 图 3-120 
所 示 。 


刀具 路 径 的 曲面 选取 区 











加 工 曲面 
(32| BR 


加 |caD 文件 
显示 曲面 


EE 


e 


指定 下 刀 点 





日 日 























[ERHI 





图 3-118 “刀具 路 径 的 曲面 选取 ”对 话 村 























入 选择 刀具 - D:\mcanx\EILL\TOOLS\EILL WN. TOOLS 
MIs 忆 
刀具 号 码 。 刀具 名 称 
121 . BULL ENDMILL 2... 有 50.0 
122 6，BULL ENDMILL 1... 50.0 
123 . BULL ENDMILL 2... 50.0 


124 . BULL ENDMILL 1. . 2 50.0 了 过 虑 


125 . BULL ENDNTLL 2... 1. 6 50.0 
128 . BULL ENDHILL 3... 了 . : 50.0 器] 启用 刀具 过 源 














127 .BULL ENDHILL 1... 8. : 50.0 显示 的 刀具 数 149 / 
BULL ENDMILL 2... 

. BULL ENDNTLL 3... 

,BULL ENDHILL 1... 

,BULL ENDHILL 2.. 

,BULL ENDHILL 3... 

,BULL ENDHILL 4... 

,BULL ENDHILL ... 

,BULL ENDHILL ... 

,BULL ENDHILL ... 





人 A 各 各 便便 种 便便 是 志 恒定 全 重量 便便 











图 3-120 “选择 刀具 ”对 话 框 1 


E 有 定 后 ， 返 回 “ 曲 面 粗 加 工 平 行 铣削 ”对 话 框 ， 在 “刃具 
路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 设置 “ 进 给 速率 和 “主轴 转速 入 “下 刀 速 率 ” 和 “ 提 刀 速 
率 ” 如 图 3-121 所 示 。 

(3) 设置 曲面 加 工 参 数 

1) 选择 “曲面 粗 加 工 平 行 铣 削 ” 对 话 框 中 的 “曲面 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 
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置 相 关 参 数 ， 如 图 3-122 所 示 。 


曲面 硼 如 工 手 行 铣 前 





刀具 路 径 参数 | 曲面 加 工 参 数 | 粗 加 工 平行 铣削 参数 | 


刀具 号 码 刀具 名 称 直径 县 刀具 名 称 : | 8. BULL ENDWTIL 2，RhD 
凡 128 BU 刀具 号码 ; 128 长 i| 正 ， 
刀 座 编号 -1 | 刀 径 补正 : |! 





刀具 直径 : |8.0 | 刀 角 半径 : 


主轴 方向 : | 硕 时 针 同 | 
进 给 速率 : |300.0 | 主轴 转速: 1300 
下 如 和 速率: |500.0 | 提 刀 速率 : 5.96875 | 
口 强制 换 万 回 快速 提 刀 











按 眼 标 右键 = 编辑 /定义 刀具 
选择 库 中 的 刀具 品 

轴 的 结合 Default 杂项 变数 具 显 示 口 参考 点 

批 次 醒 式 f 刀具 /构图 面 插入 指令 


LY ]LX% jL? 

































































图 3-121 设置 刀具 加 工 参 数 1 














有 曲面 租 加 工 平 行 入 前 
[万 具 路径 参数 | 曲面 加 工 参数 | 粗 加 工 平行 钳 削 参数 





校 刀 位 置 大 国 呈 | 


由 ko |] (92) 
i 国 - 
各 绝对 座 标 @ 现 名 量 
E 结 下 刀 位 置 [3.0 ”| 刀具 控制 


刀具 位 置 ) 
2 OO 内。 @ 心 ”OO 外 


| 十: 二 -和 FREE 


O 





00 | (0) 



































图 3-122 设置 曲面 加 工 参 数 1 
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2) 勾 选 “ 进 / 退 刀 向 量 ” 复 选 杠 ， 单 击 此 按钮 ， 弹 出 “方向 ”对 话 框 ， 设 
置 相 关 参 数 ， 如 图 3-123 所 示 。 








进 如 向量 退 刀 向 量 
Y 向 县 Y 阿 县 








各 直 进 刀 角 度 l | 提 刀 衣 度 


XY 角度 ( 重 直 角度 去 。 |0. | X7 角 度 ( 重 直 角度 关 0) 
进 刀 引线 长 度 : | 退 丸 引线 长 度 





相对 于 刀具 | 切削 方向 | 相对 于 刀具 | 切削 方向 





[ERHI 
亚 





图 3-123 “方向 ”对 话 村 
(4) 设置 粗 加 工 平 行 铣 削 参 数 
1) 选择 图 3-124 所 示 的 “ 粗 加 工 平 行 铣削 参数 ”选项 卡 ， 按 图 设置 相关 

















曲面 粗 如 工 平行 先前 
| 万 且 由 人 径 参数 | 曲面 加 工 参数 ] 相 加 工 平 行 詹 汪 参数 | 


os | 噬 天 谭 图 |3.0 


加 工 
切 浊 坊 式 。 |[ 单 向 二 5.0 





最 大 Z 轴 进 给 |1.0 
下 刀 的 控制 
加 地 赔 径 人 允许 连续 下 刀 提 思 


加 单 侧 切削 
加 观 侧 切削 


口 定义 下 刀 点 
允许 沿 面 下降 切 前 ( 一 2) 
允许 沿 面 上 升 切削 ( + 2) 








[ 芭 叹 度 ] [间隙 设 定 ] [ 高 级 设置 ”| 




















图 3-124 “ 粗 加 工 平 行 铣 前 参数 ”选项 卡 
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2) 单 击 “ 切 削 深 度 ” 按 钮 ， 弹 出 “切削 深度 的 设 定 ” 对 话 框 ， 设 置 相关 参 
数 ， 如 图 3-125 所 示 。 





切 前 深度 的 设 定 
侣 绝对 座 标 全 增 量 座 标 
绝对 的 深度 增 且 的 深度 





第 一 刀 的 相对 位 置 
其 地 深度 的 预 留 量 

















手 : 加 工 材料 已 包含 于 自动 调整 ) 


图 3-125 “切削 深度 的 设 定 ”对 话 届 
3) 单 击 “ 曲 面 粗 加 工 平 行 铣 削 ” 对 话 框 中 的 半生 按钮 ， 完 成 加 工 参 数 





TH 




















设置 








(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 
1) 完成 加 工 参 数 设置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 , 如 图 3-126 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 会 ， 系 统 弹出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 上 >》| 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 3-127 所 示 。 















































图 3-126 ”生成 刀具 路 径 1 图 3-127 模拟 结果 1 


2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 _% 按钮 ， 结 束 模拟 操作 。 单 击 “ 操 作 管理 
对 话 框 的 关闭 刀具 路径 显示 按钮 社 ， 关 闭 平行 粗 加 工 思 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 











29 
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加 工 操作 做 好 准备 。 

5. 手枪 钙 模 等 高 外 形 粗 加 工 

(1) 启动 等 高 外 形 粗 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 思 具 路 径 ” 一 “曲面 精 加 工 ” 一 “ 精 加 工 等 高 外 形 ” 命 
令 ， 框 选 图 3-128 所 示 的 所 有 曲面 〈 跟 平行 粗 加 工 相 同 )。 

















ee 


选择 加 工 曲 惫 

















图 3-128 选择 加 工 曲面 2 


2) 单 击 Enter 键 ， 弹 出 “ 刀 共 路 径 的 曲面 选取 ”对 话 框 。 单 击 “ 边 界 范围 ” 
选项 中 的 [8 | 按钮 ， 选 择 图 3-129 所 示 的 曲面 边界 线 。 


















































3) 单 击 确定 按 负 区 太 

(2) 设置 加 工 刀 上 

1) 在 弹出 的 “曲面 精 加 工 等 高 外 形 ” 对 话 框 中 单 击 “ 选 择 库 中 刀具 ” 按 
钮 ， 弹 出 “选择 刀具 ”对 话 框 。 单 击 窗 口 左 上 方 下 拉 列 表 框 ， 在 列表 中 选择 
刀 库 “Mill MM.TOOLS” 选择 “刀具 号 码 ” 为 122 的 圆 暑 刀 ， 如 图 3-130 
所 示 。 

2) 单 击 CY 按钮 确定 后 ， 返 回 “ 曲面 精 加 工 等 高 外 形 ” 对 话 框 ， 在 “刀具 
路 径 参数 ”选项 卡 中 设置 “ 进 给 速率 入 “主轴 转速 入 “下 刀 速 率 ” 和 “ 提 刀 速 
率 ”， 如 图 3-131 所 示 。 
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名 选择 刀具 一 D: hmcanx\ILL\TOOLS\EILL MN. TOOLS 





Mi11_MM. TOOLS 











刀具 号 码 。 刀具 名 称 刀 角 半径 ”长度 。 刀刃 数 刀具 半径 形式 兮 | 
111 1. BULL ENDMILL 0.. 50.0 局 角落 
112 1. BULL ENDMIIL 0.. 1. 50.0 角落 
113 . BULL ENDNIILL 0... 2. . 50.0 局 角落 
114 .BULL ENDNILL 0... 2. 50.0 E 角落 了 过 虑 
115 .BULL PHDNILL 0... 3. 50.0 角落 过 
116 . BULL ENDNILL 0.. 3. ; 50.0 E 角落 妆 启 用 刀具 过 小 
117 . BULL ENDHILL 1... 3. f 50.0 角落 显示 的 刀具 数 149 / 
118 . BULL ENDNILL 0... 4. 50.0 局 角落 
119 . BULL ENDNILL 1... 4. 50.0 局 角落 
120 . BULL ENDNILL 1.. 5. 50.0 局 角落 
121 . BULL ENDMILL 2... 5. 角落 
6. BULL ENDNILL 1. 

. BULL ENDMILL 2... 

.BULL ENDNILL 1... 

.BULL ENDMILL 2... 

. BULL ENDNILL 3... 























人 恒生 人 怪 二 种 恒生 种 便便 是 便便 量 蝇 














图 3-130 “选择 刀具 ”对 话 框 2 








曲面 精 加 工 等 高 外 形 
刀具 路 径 参 数 | 曲面 加 工 参 数 | 等 高 外 形 精 加 工 参数 | 


刀具 S 码 刀具 名 称 肖 刀具 名 和 :| 6 BULL ENDNIIL IT RD 
2 BBE: | RH: [I2 | 补正: 
W128 8. BUL ... Te 

刀 座 编号 [I 刀 公 补正 ; 








刀具 直径 : |6.0 ] 刀 角 半径 : | 


本 


进 给 速率 : |1000.0 | 主轴 转速 : zm | 


下 刀 速 率 : |800 提 刀 速率 : |1.989583 | 
口 强 制 换 刀 快速 提 刀 














人 








按 卢 标 右键 = 编辑 /定义 刀具 
选择 库 中 的 刀具 转 
轴 的 结合 (Default (1 杂项 变数 ] 具 显 参考 占 
口 批 次 模式 口 | ”旋转 轴 刀具 /构图 面 插入 指令 


LY_JLX JJL? 


























图 3-131 设置 刀具 加 工 参 数 2 


(3) 设置 曲面 加 工 参 数 

单 击 “曲面 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ,设置 相关 加 工 参 数 ， 
如 图 3-132 所 示 。 

(4) 等 高 外 形 精 加 工 参 数 

1) 单 击 “ 等 高 外 形 精 加 工 参 数 ” 选 项 卡 , 设置 相关 参数 ， 如 图 3-133 所 示 。 























人 
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曲面 精 吉 工 等 高 外 形 


| 刀具 路 径 参数 | 曲面 加 工 参 数 | 等 高 外 形 精 加 工 参数 














校 刀 位 置 


回 -2 于 站 而 
加 绝对 座 标 “ 回 项 留 量 
(区 妆 下 万 位 国 [3.0 ”| “刀具 控制 


刀具 位 置 
加 绝对 座 标 “加 De 








件 表 面 









































图 3-132 设置 














1 面 加 工 参 数 2 








曲面 精 加 工 等 高 外 形 


| 刀具 路 径 参 数 | 曲面 加 工 参数 | 等 高 外 形 精 加 工 参数 | 





Fe | 封闭 式 轮 廊 的 方向 开放 式 辊 廊 的 方向 
7 政体 弃 莽 __ . 
-一 一 一 In i 
Zz 轴 最 大 进 给 量 : E hi 多 
二 | ”起 始 长 度 : 0.0 
转角 走 圆 的 半径 : - EECESEE 
”两 区 段 间 的 路 径 过 渡 方 式 
加 高 速 回 图 他 打 断 铝 伸 降 


图 单 向 加 双向 











口 -进退 刀 二 /世上 








Ss 浅 平面 加 了 









































| [CE ] [有 ] [高 级 设置 |] 















































图 3-133 ”设置 等 高 外 形 精 加 工 参数 


2) 单 击 “ 浅 平面 加 工 ” 按 钮 ， 弹 出 “ 浅 平面 加 工 ” 对 话 框 ， 设 置 相关 参数 ， 
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如 图 3-134 所 示 。 


O 〇 移 除 浅 平 区 域 的 刀具 路 径 
全 增加 浅 平 区 域 的 刀具 路 径 


分 层 链 深 的 最 小 切削 深度 : 
加 工 角 度 的 极限 : 

步 进 且 的 极限 : 
允许 局 部 切削 


LYjLXjL2? | 
图 3-134 “ 浅 平 面 加 工 ” 对 话 框 


3) 单 击 确 定 按 钮 CY， 完成 加 工 参数 设置 。 

(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 , 如 图 3-135 所 示 。 然 后 单 击 “ 操 
作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 会 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 上 >》| 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 3-136 所 示 。 































































































图 3-135 ”生成 刀具 路 径 2 图 3-136 ”模拟 结果 2 
2) 单 击 “验证 ”对 话 框 中 的 [EY 按钮 ， 结 束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 














理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显示 按钮 等 ， 关 闭 加 工 思 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操 作 做 好 准备 。 

6. 手枪 是 模 平行 半 精 加 工 

(1) 启动 平行 铣削 精 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “曲面 精 加 工 ” 一 “ 精 加 工 平 行 铣 削 加 
工 ” 命 令 ， 系 统 提示 选择 加 工 曲面 ， 拉 框 选取 图 3-137 所 示 的 所 有 曲面 作为 
加 工 表 面 。 
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钮 ， 选 择 图 




















2) 单 击 “普通 选项 ”工具 栏 上 的 结束 选择 按钮 国 , 或 直接 按 Enter 键 确 定 ， 
系统 弹出 “刀具 路 径 的 曲面 选取 ”对 话 框 ， 单 击 “ 边 界 范围 ”选项 中 的 LS | 掖 
3-138 所 示 的 曲面 边界 线 。 




















x 
、 [I 











3) 单 击 确定 按钮 





(2) ¥ 


1) 在 弹出 的 “曲面 精 加 工 平 行 铣削 ”对 话 框 中 单 击 “ 选 择 库 中 刀具 ” 
按钮 ， 弹 出 “选择 刀具 ”对 话 框 。 





图 3-137 选择 力 




















股 置 加 工 思 具 








[Mi11_MM. TOOLS 





刀具 号 码 


104 
105 
106 
107 
108 
109 
110 
235 
236 
237 


刀具 名 称 


,BALL ENDNILL 
，BALL ENDMILL 
. BALL ENDNILL 
. BALL ENDMILL 
. BALL ENDMILL 
.BALL ENDMILL 
. BALL ENDMILL 


. BALL ENDMILL 
. BALL ENDMILL 
. BALL ENDMILL 


. BALL ENDMILL 
. BALL ENDMILL 
. BALL ENDMILL 
. BALL ENDMILL 
. BALL ENDMILL 














[ 工 曲面 3 

















刀 角 半径 “长 度 
: 50.0 
50.0 
50.0 
50.0 
50.0 
50.0 
50.0 
50.0 
50.0 
50.0 




















单 击 窗 











图 3-138 定义 切削 范围 3 




















口 左上 方 下 拉 列 表 框 ， 在 列表 中 
选择 刀 库 “Mill MM.TOOLS” 选择 “刀具 号 码 ” 为 238 的 球 刀 , 如 图 3-139 
所 示 。 


入 选择 刀具 一 D:\mcanxz\EILLAIOOLS\EILL MN. TOOLS 








刀具 半径 形式 邻 
全 部 











四 自用 刀具 过 源 
显示 的 刀具 数 149 / 
































路 径 参 数 ” 选项 上 中 


率 ”， 
率 


如 图 





(3) ¥ 


3-140 所 示 。 


役 置 “ 进 给 速率 ”、 


没 置 曲面 加 工 参数 
1) 选择 “曲面 精 加 工 平行 铣削 ”对 话 框 中 的 “曲面 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 
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图 3-139 “选择 刀具 ”对 话 框 


有 定 后 ， 返 回 “ 曲面 粗 加 工 平行 铣削 ”对 话 框 ， 在 “刀具 
转速 2 








主轴 

















“下 刀 速 率 ” 和 “ 提 刀 速 
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置 相 关 参 数 ， 如 图 3-141 所 示 。 


曲面 精 吉 工 平行 先前 
刀具 路 径 参数 | 曲面 加 工 参数 | 精 加 工 平行 铣削 | 参数 | 











刀具 号 码 刀具 名 称 | 刀具 名 称 : | 4 BALL ENDNILL 


A SP: | RE: 235 | 也 长 补正 : 
W 238 rr | 刀 座 编 1 | 刀 径 补正 ; 





刀具 直径 : to | 刀 角 半径 : 
主轴 方向 : | 顺 村 针 

进 给 速率 : |1000.0 | 主轴 转速 : |3500 | 

下 刁 速 率 : |600 | 提 刀 速率 : |2.238281 | 

口 强制 换 刀 回 块 速 提 刀 








习 注释 
按 鼠 标 右键 = 编辑 /定义 刁 具 
选择 库 中 的 刀具 口 
轴 的 结合 Default 杂项 变数 j 具 显示 司 参考 + 
口 批 次 醒 式 刀具 /构图 面 插入 指令 


L |(% | ?| 
























































图 3-140 ”设置 刀具 加 工 参 数 3 























曲面 精 吉 工 平行 氏 前 
| 思 具 路 径 参 数 | 曲面 加 工 参数 | 精 加 工 平行 针 削 参数 | 





























| es 千 涉 面 
后 下 位 司 3. 刀具 控制 


rd 刀具 位 置 
〇 绝对 座 标 加 a 





















































1 面 加 工 参 数 3 


图 3-141 设置 
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2) 勾 选 “ 进 / 退 刀 向 量 ” 复 选 框 ， 单 击 此 按钮 ， 弹 出 “方向 ”对 话 框 ， 设 
置 相 关 参 数 ， 如 图 3-142 所 示 。 








进 刀 向 量 退 刀 向 量 
[二 县 ] [ ! 戎 考 线 ] [_ 区 县 |] | 鞭 才 线 | 














垂直 进 刀 角度 90.0 提 刀 角度 90.0 
XTY 角 度 ( 重 直 角度 关 |0.0 3 角度 ( 重 直 角度 夫 0) lo 
进 刀 引线 长 度 | 退 刀 引线 长 度 加 


相对 于 刀具 | 切 骨 方向 所 相对 于 刀具 | 切 尖 方 向 辣 


| 


¥ | 和 || 2 
图 3-142 “方向 ”对 话 让 
(4) 设置 精 加 工 平行 铣削 参数 
1) 选择 图 3-143 所 示 的 “ 精 加 工 平行 铣削 参数 ”选项 卡 ， 按 图 设置 相关 


曲面 精 加 工 平行 先前 
| 刀具 路 径 参数 | 曲面 加 工 参数 | 精 加 工 平行 钴 裔 | 夫 数 | 











TH 
[We 


























005 晕 大 古 间 喝 |0. 
切 骨 方式 双向 司 加 工 0.0 














定义 下 刀 点 

















[于 














LY JJLXjL? 
图 3-143 “ 精 加 工 平 行 狭 削 参数 ”选项 卡 























2) 单 击 “ 曲 面 精 加 工 平 行 铣削 ”对 话 框 中 的 二 S 按钮 ， 完 成 加 工 参 数 


设置 。 
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(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 完成 加 工 参数 设置 后 生成 加 工 思 上 共 路 径 , 如 图 3-144 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验证 按钮 铺 ， 系 统 弹出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 巴 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 3-145 所 示 。 

















图 3-144 生成 刃具 路 径 3 图 3-145 ”模拟 结果 3 


2) 单 击 “验证 ”对 话 框 中 的 按钮， 结束 模拟 操作 。 单 击 “ 操 作 管理 ” 
对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显 示 按 钮 笠 ， 关 闭 平 行 粗 加 工 刀 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 
加 工 操作 做 好 准备 。 

7. 手枪 钙 模 环绕 等 距 精 加 工 

(1) 启动 环绕 等 距 精 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 具 路 径 ” 一 “曲面 精 加 工 ” 一 “ 精 加 工 环绕 等 距 加 工 ” 
命令 ， 框 选 图 3-146 所 示 的 所 有 曲面 。 

2) 单 击 Enter 键 ， 弹 出 “刀具 路 径 的 曲面 选取 ”对 话 框 。 单 击 “ 边 界 范围 ” 
选项 中 的 LA _ | 按钮， 选择 图 3-147 所 示 的 曲面 边界 线 。 

3) 单 击 确定 按钮 | 完成 选择 。 

(2) 设置 加 工 思 具 
在 弹出 的 “曲面 精 加 工 环绕 等 距 ” 对 话 框 中 仍然 选择 直径 为 G4 的 “4. BALL 
ENDMILL” 的 球 刀 ， 设 置 加 工 参 数 ， 如 图 3-148 所 示 。 



























































ee 





、 [本 和 曲面 


























图 3-146 ”选择 加 工 曲 面 4 图 3-147 定义 切削 范围 4 
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曲面 精 加 工 环绕 等 中 
刀具 路 径 参 数 | 曲面 加 工 参数 | 环绕 等 距 精 加 工 参数 | 


刀具 名 称 : 
刀具 号 码 : 
刀 座 编号 


刀具 号 码 
到 122 
了 128 
WwW 238 


刀具 名 称 
B. BUL ... 
6 二 BUILT 
4 BALL 


直径 
6.0 
8.0 





4. BALL ENDMILL 


刀 长 补正 : | 
刀 径 补正 : | 


刀具 直径 : 刀 角 半径 : | 





进 给 速率 : 1000.0 
下 刀 速 率 : |600.0 | 
口 强制 换 刀 


主轴 方向 : 
主轴 转速 
提 杞 速率 : 2.238281 | 
快速 提 刀 


| 硕 时 针 世 
|3500 











v 











| 
控 归 标 右键 = 编辑 /定义 刀具 
口 
杂项 变数 











选择 库 中 的 刀具 








才 具 旺 寺 其 考 占 


机 RA 
vl%|? 








口 























批 次 模式 























设置 





刀具 加 工 参 数 4 





图 3-148 


(3) 设置 曲面 加 工人 参数 
1) 单 击 “ 曲 面 加工 参 数 ” 选 项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相关 加 工 参 
数 ， 如 图 3-149 所 示 。 


曲面 精 加 工 环绕 等 距 
| 刀具 路 径 参 数 | 曲面 加 工 参数 | 环绕 等 距 精 加 工 参 数 | 





























加 工 面 
预 留 量 














站 


ns 





名 绝对 座 标 “人 @ 增 量 座 标 


其 结 下 位 置 |3.0 | 


人 绝对 座 标 “全 增 量 座 标 


工件 表面 0.0 


LD 涝 / 退 刀 向 量 


千 涉 面 


损 和 县 0? 


刀具 控制 
刀具 位 置 : 
加 内 








图 3-149 





Bt 





























设 








1 面 加 工 参 数 4 
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2) 勾 选 “ 进 / 退 刀 向 量 ” 复 选 框 ， 单 击 此 按钮 ， 弹 出 “方向 ”对 话 框 ， 设 
置 相 关 参 数 ， 如 图 3-150 所 示 。 








退 刀 向 量 
了 向 量 天 考 线 


垂直 进 刀 角度 提 刀 角度 











3 角度 (得 直 角度 夫 了 角度 (垂直 角度 夫 0) |0. 
进 刀 引线 长 度 [5.0 退 刀 引线 长 度 











相对 于 刀具 | 切削 方 向 相对 于 刀具 | 切削 方向 








图 3-150 “方向 ”对 话 框 3 


(4) 环绕 等 距 精 加 工 参 数 
1) 单 击 “环绕 等 距 精 加 工 参 数 ” 选项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 3-151 所 示 。 


曲面 精 加 工 环绕 等 距 

[万 具 路 径 参 数 | 曲面 加 工 参 数 | 环绕 等 距 精 加 工 参 数 
no | 区 大 Pa 四 3 | 
加 工 方向 


个 逆 时 针 
外 mi 针 


























口 定 义 下 刀 点 








由 内 而 外 环 切 











加 切削 顺序 依照 最 短 距离 








回 [2 限定 深度 ] [ 荆 绝 “] [_ 间隙 设 定 ] [ 高 级 设置 ] 




















Lv)(%]L? 
图 3-151 设置 环绕 等 距 精 加 工 参 数 


2) 单 击 确定 按钮 C3， 完成 加 工 参 数 设 置 。 
(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 
1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 , 如 图 3-152 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
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作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 鲁 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 》| 按 
钮 ， 模 拟 结 果 如 图 3-153 所 示 。 














图 3-152 生成 刀具 路 径 4 图 3-153 ”模拟 结果 4 
2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 区 加 按钮 ， 结 束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 














理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显 示 按 钮 所， 关闭 加 工 刀 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操 作 做 好 准备 。 

8. 手枪 四 模 残 料 精 加 工 

(1) 启动 残 料 精 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 具 路 径 ” 一 “曲面 精 加 工 ” 一 “ 精 加 工 残 料 加 工 ” 命 
令 ， 框 选 图 3-154 所 示 的 所 有 曲面 。 

2) 单 击 Enter 键 ， 弹 出 “刀具 路 径 的 曲面 选取 ”对 话 框 。 单 击 “ 边 界 范围 ” 
选项 中 的 [8 按钮， 选择 图 3-155 所 示 的 曲面 边界 线 。 


























se ~ 


选择 加 工 曲 入 



































图 3-154 ”选择 加 工 曲 面 5 图 3-155 ”定义 切削 范围 5 


3) 单 击 确定 按钮 

(2) 设置 加 工 思 具 

1) 在 弹出 的 “曲面 精 加 工 残 料 清 角 ” 对 话 框 中 单 击 “选择 库 中 刀具 ”按钮 ， 
弹出 “选择 刀具 ”对 话 框 。 单 击 窗口 左上 方 下 拉 列 表 框 ， 在 列表 中 选择 刀 库 
“Mill MM.TOOLS”， 选择 “刀具 号 码 ” 为 236 的 球 刀 ， 如 图 3-156 所 示 。 
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Xa 


ji11_WW.TOOLS 


选择 刀具 - DzvacaaxxEILLVTOOLSVHILL_EELTOOLS 











县 


一 


刀 





太 有 要 过 要 本 起 要 要 要 要 国 旺旺 是 要 本 到 


刀具 号 码 。 刀具 名 称 刀 角 半径 ”长度 ”刀刃 数 刀具 半径 形式 今 | 
102 .BALL ENDMILL 50.0 全 部 | 

103 .BALL ENDNILL lk 50.0 全 部 

104 .BALL ENDMILL : 50.0 全 部 

105 .BALL ENDMILL . - 全 部 了 过 虚 
106 . BALL ENDMILL , 全 部 tt 
107 .BALL ENDHILL : 全 部 启用 刀具 过 尖 














108 .BALL ENDHILL . 全 部 显示 的 刀具 数 149 / 
109 .BALL ENDMILL 全 部 
110 . BALL ENDMILL 全 部 
235 1. BALL ENDMILL 4 , 全 部 
236 2. BALL ENDINTLL 和 际 厂 全 部 
237 3. BALL ENDMILL 全 部 
238 4. BALL ENDMILL ; ; 全 部 
239 5. BALL ENDMILL y 全 部 
240 6B. BALL ENDMILL S 全 部 
241 7. BALL ENDMILL 2 9 : 全 部 


si NN 人 mm 





图 3-156 “选择 刀具 ”对 话 框 4 

2) 单 击 区 林 按 钮 确定 后 ， 返 回 “ 曲 面 精 加 工 残 料 清 角 ”对 话 框 ， 在 “ 刀 
路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 设置 “ 进 给 速率 “主轴 转速 “下 刀 速 率 ” 和 “ 提 
速率 ”， 如 图 3-157 所 示 。 


曲面 精 加 工 残 料 清 角 
| 刀具 路 径 参 数 | 曲面 加 工 参 数 | 残 料 清 角 精 加 工 参数 | 残 料 清 角 的 材料 参数 | 
























































刀具 号 码 刀具 名 称 直径 | 刀具 名 称 : | 2. BALL ENDHILL 


2 ee 刀具 号码 : |238 | 万 长 补正 : 
128 8. BUL ... 和 


236 2 BAL 2 刀 座 编号 -1 | 刀 径 补正 : |238 
238 4. BALL ... 





刀具 直径 : |2.0 刀 角 半径 : |1.0 


主轴 方向 : | 顾 时 针 区 


进 给 速率 : |1200.0 | 二 向 速 : ED 


下 刀 速 率 : |800 | 提 刀 速率 : |4. 476562 | 


口 强 制 换 刀 快速 提 刀 








按 恨 标 右键 = 编 辑 / 定 尺 刀具 
| 「 选择 库 中 的 刀具 口 
批 次 模式 旋转 轴 [ 瑟 具 /构图 面 插入 指 


a 





















































图 3-157 设置 刀具 加 工 参 数 5 


(3) 设置 曲面 加 工 参 数 
1) 单 击 “ 曲 面 加工 参 数 ” 选 项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相关 加 工 参 
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数 ， 如 


图 3-158 所 示 。 





曲面 精 加 工 残 料 清 角 


7 在 坟 下 | 鲁 而 和 工 办 下 | 于 向 角 村 加 工区 到 | 天 村 汪 负 的 村 各 
| = 00 | 校 位 轩 


侣 绝对 座 标 “加 增 县 座 标 


的 操作 

















央 
〇 绝对 座 标 @ 
8 进 给 下 刀 位 置 


i 〇 绝对 座 标 @ 


le 


反对 座 浊 

















记录 文件 D 渤 ;人 退 刀 向 县 























[Dj 



































图 3-158 设置 曲面 加 工 参 数 5 





2) 勾 选 “ 进 / 退 丸 向量” 复 选 框 ， 单 击 此 按钮 ， 弹 出 “方向 ”对 话 框 ， 设 
置 相 关 参 数 ， 如 图 3-159 所 示 。 








垂直 进 刀 角度 |45. 提 刀 角度 


XY 角度 十 直 角度 夫 ”0.0 了 角度 重 直 角度 六 0) 0.0 
进 刀 引线 长 度 5.0 | 退 刀 引 贱 长 度 5.0 


相对 于 刀具 | 切削 方向 v 相对 于 刀具 | 切 8 方 向 同 








LYjLXJL? | 


图 3-159 “方向 ”对 话 村 





idl 
上 








(4) 残 料 清 角 精 加 工 参 数 
1) 单 击 “ 残 料 清 角 精 加 工 参 数 ” 选项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 3-160 所 示 。 
2) 单 击 “ 残 料 清 角 的 材料 参数 ” 选项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 3-161 所 示 。 
3) 单 击 确定 按钮 区 相 ， 完 成 加 工 参 数 设置 。 
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曲面 精 吉 工 残 料 清 角 
| 万 且 耻 径 参 数 | 曲面 加工 参数 | 天 表格 加 工 参数 | 残 科 清 角 的 材料 参数 


0.025 切削 方 式 | 双向 v 
混合 路 径 在 中 断 角 度 上 方 用 等 高 切削 ， 下 方 则 用 环绕 切削 ) 


3 六 
口 定义 下 刀 点 Be | 
口 保 持 切削 方向 与 残 料 区 域 垂直 
加 工 角 度 0.0 


到 I90. 加 工 方向 

















从 
堪 斜 角度 


倾斜 骨 度 


间隙 设 定 高 级 设置 






































图 3-160 ”设置 残 料 清 角 精 加 工 参数 





























曲面 精 加 工 残 料 清 角 





由 粗 铣 的 刀具 计算 剩余 的 材料 


粗 铣 如 具 的 如 有 具 直径 : 


粗 铣 刀 有 具 的 刀 角 半径 : 


重 查 距离 : 





























图 3-161 设置 残 料 清 角 的 材料 参数 
(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 
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1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 , 如 图 





























钮 ， 模 拟 结果 如 图 3-163 所 示 。 




















2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 
9. 后 处 理 





Ed 























图 3-162 ”生成 刀具 路 径 $ 图 3-163 ”模拟 结 曙 


按钮 ， 结 束 模 拟 操 作 。 


3-162 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管理 ”对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 鲁 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 》| 控 








Lu 





未 5 





1) 在 “操作 管理 ”对 话 框 中 选择 所 有 的 操作 后 ， 单 击 “ 操 作 管 理 ” 对 话 框 
上 方 的 所 按钮 ， 弹 出 “后 处 理 程式 ”对 话 框 ， 如 图 3-164 所 示 。 




















口 输出 MCX 交 件 的 信息 
回 NC 文 件 

〇 香 盖 中 编辑 

@@ 询 问 NC 文件 扩展 名 : 
.NC 





口传 输 到 机 床 


口 NCI 文 件 

















图 3-164 “后 处 理 程式 ”对 话 框 
































2) 选择 “NC 文件 ”选项 下 的 “编辑 ” 复 选 框 ， 然 后 单 击 确定 按钮  ， 
弹出 “另存 为 ”对 话 框 ,选择 合适 的 目录 后 , 单 击 确定 按钮 多 ,打开 “Mastercam 





























X 编辑 器 ”对 话 框 ， 如 图 3-165 所 示 。 
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了 网 Hastercaa X 编辑 器 - [C:\DOCUMENTS AND SETTIRCSA--- 攻占 | 区 | 
砍 文件 编辑 视图 开 功能 B 书签 投影 比较 传输 刀具 窗 选 帮助 = x 
加 XX 隐隐 男人 学 村 SS %%%% 
央 标记 所 有 工具 变更 人 名 下 一 个 了 具 使 上 一 个 工具 


00000 ( 字 共 中 访 ) 

ATE=PP -HYP - 10-03-10 TIME=IO MY - 239.37) 

BME FILE - FH MSTERCAY | SIROMEDIVIHOL| MII E113 91 长 六 工 |MONPLETED| 
a 


厨 | 子 雄 呆 这 上 这) 


3 2 

WM FL -CC [POCUNENWS MND SETTINGS ADIMTST RATOR |: 
WaTERIAL - ALUMINUY Hy -230394) 

E | BULL FENDILL 2 RAP 上 上 

£4 


器 跌 隐 目 逊 


135 /SF STOCE TD LEAVE -了 
3， BUTE EMPMTEE 了 RD } M99 } HF STOCE TD LEAVE - 
BALE ENDNILL 六 HB38 /SF STOCK TD LEAVF - .2 /2 STOLK TO. 


3 BALL ENDMULL } E36 ) 


5 ) 


Nl02 G0 G17 G40 G49 G80 G30 

Nl04 T128 M6 

N108 G0 G90 G54 ¥-30. Y-120. 0. S1500 有 
N108 G43 H128 Z33. 

N110 2Z21. 

NI12 G1 718 FSMM 


准备 好 了 .. | CAPS 直线 : 1 栏 : 0 文件 大 小 : 3111 kb |2010-2-10 | 22:32 
图 3-165 “Mastercam X 编辑 器 ”对 话 村 
3) 选择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 加 工 文件 。 
3.3.5 ”实例 小 结 

本 节 介 绍 了 手枪 凸 模 数 控 多 轴 加 工 过 程 ， 读 者 在 学 习 过 程 中 需要 注意 : 
Mastercam X4 提供 了 非常 多 的 曲面 粗 加 工 、 精 加 工 方法 ， 每 一 种 方法 都 有 其 比 
较 理 想 的 使 用 范围 ,读者 在 学 习 过 程 中 要 重点 掌握 ， 以 便 针 对 不 同 的 加 工 对 象 ， 
进行 灵活 运用 。 
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四 轴 数 控 加 工 通过 具有 三 根 直 线 运动 轴 



































X、Y、Z 和 一 个 旋转 名 













































































控 加 工 流程 以 及 实际 应 用 。 














F 解 Mastercam X4 四 轴 


A( 或 B 

















4.1 人 门 实例 一 一 印章 零件 外 形 数控 铣削 加 工 


4.1.1 实例 描述 





印章 零件 模型 如 图 4-1 所 示 ， 主 要 加 工 表 面 为 外 形 表面 ， 可 采 








底面 安装 在 工作 台 上 。 























] 四季 














4.1.2 加工 方 法 分 析 














图 4-1 印章 零件 模型 


图 4-1 所 示 的 印章 零件 模型 ， 外 形 主要 为 回转 体 ， 可 采 
功能 来 实现 外 形 加 工 ， 刀 有 具 直径 为 g6mm 的 球 刀 ， 主 名 















































轴 ) 的 数控 机 床 来 实现 ， 随 着 机 械 加 工 精度 的 要 求 和 零件 的 复杂 性 的 变化 ， 四 


轴 数 控 加 工 设 备 越 来 越 多 。 本 章 结合 两 个 实例 来 读 铣削 数 


加 工 ， 





“旋转 四 轴 














加 工 2 





转速 为 3500r/min。 
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4. 1. 3 加 工 流程 与 所 用 知识 识 点 
印章 数控 铣削 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 4-1。 
表 4-1 印章 数控 铣削 加 工 流程 和 知识 点 

















步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
Step 1: 启动 Mastercam X4， 打 
打开 文件 开 文 件 
Step 2: 设置 工件 毛坯 ， 以 便 更 
设置 加 工 工件 好 地 显示 实体 切削 验证 




















旋转 四 轴 加 工 用 于 生成 
Step 3: 四 轴 旋 转 加 工 刀 具 路 径 , 适 
合 于 加 工 近似 圆柱 体 的 工 





































































































创建 旋转 四 轴 加 工 。 | 伯 其 切 且 二 机 在 于 家 设 证 
轴 的 方向 上 旋转 
Step4: 实体 切削 验证 就 是 对 工 
证 各 思 具 路 么 和 实 | 件 进 行 逼真 的 切 齐 模拟 来 
人 验证 所 编制 的 刀具 路 径 是 
体验 证 否 正 确 
网 Eastercan x 编辑 叹 - [Cs\DOCUIENTS AND SETTIIRCSvn--- 区 | 回国 
X 文件 编辑 视图 了 C 功能 3 书签 投影 比较 传输 刀具 窗 选 必 助 。 -日 x 
转 日 日 国光 区 区 国学 全 人 人 %%%% 
出 标记 所 有 工具 变更 人 @ 下 一 个 了 具 全 上 一 个 I 具 
让 人 TF - 23-07 -1 TIME=AN MY - 029: 了 2) 
Step5: 后 处 理 就 是 将 NCI 刀具 证 i 
执行 后 处 理 路 径 文 件 翻译 成 数控 NC 2 A Fyre pao ) 
人 后 2 程序 00 GUD 


10: 
ne 人 
G0 690 5 bw | 932 YT100. MD. S3500 M3 
让 G43 HZ240 Z29.0 
M10 X-12. 373 Z12 ! 
NIl12 G1 X-9. 483 Z8.649 F600 
Nl14 X-9.39 2Z8.75 F1000, 





直线 : 1 栏 : 0 | 文件 大 小 : 3598 kb |2011-1-23 | 9:42 
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4.1.4 具体 步骤 
1. 启动 Mastercam X4， 打 开 文 件 
1) 启动 Mastercam X4， 选 择 下 拉 荣 单 “ 文 件 ” 一 “打开 ”命令 ， 弹 出 “ 打 
F” 对 话 框 ,选择 “印章 .mcx”( 随 书 光盘 : \ 第 4 章 \4.1\uncompleted\ 印 章 .mcex)。 
2) 单 击 “打开 ”对 话 框 中 的 ,% 按钮 ， 将 该 文件 打开 。 单 击 “ 绘 图 视角 ” 
工具 栏 上 的 工 等 角 视 图 按钮 时， 如 图 4-2 所 示 。 

















必 






































图 4-2 ”打开 模型 文件 
2， 选择 加 工 系统 








选择 下 拉 菜 单 “机 床 类 型 ”一 “铣床 ”一 “默认 ”命令 ， 此 时 系统 进入 铣 
削 加 工 模块 。 


3. 设置 加 工 工件 
1) 双击 图 4-3 所 示 “ 操 作 管理 


”对 话 框 的 “属性 一 Generic Mill” 标 志 ， 展 
开 属 性 后 的 操作 管理 器 如 图 4-4 所 示 。 


操作 管理 回国 Ws EI 
刀具 路径 管理 器 | 实体 管理 | 泽 央 刀具 路 径 管理 器 | 实体 管理 | 浮雕 | 
人 全 全 1 多 罗 2 


ww«xPTpciTy? 
鲁 符 国有 全 吕 仿 法 四 


















































图 4-3 “操作 管理 ”对 话 








[RHI 




















图 4-4 展开 属性 后 的 操作 管理 器 

2) 单 击 “ 属 性 ”选项 下 的 “材料 设置 ”命令 ， 系 统 弹 出 “机 器 群 组 属性 ” 
对 话 框 中 的 “材料 设置 ”选项 卡 ， 在 “形状 ”选项 组 中 选择 “实体 ” 单 选 按 钮 ， 
如 图 4-5 所 示 。 
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文件 “| 刀具 设置 | 材料 设置 [安全 区 域 | 








素材 视角 


[ 国 ] 大 和 画 





形状 
〇 立方 体 
〇 国 柱 体 
负 




















显示 
适度 化 
回 线 架 加 工 
加 实体 








素材 原点 
视角 座 标 在 
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使 用 机 床 材料 























图 4-5 “材料 设置 ”选项 卡 


3) 单 击 其 后 的 [按钮 ， 选 择 图 层 3 上 的 实体 ， 单 击 “ 机 器 群 组 属性 ”对 
话 框 中 的 [gs2 按钮 ， 完 成 加 工 工件 设置 ， 如 图 4-6 所 示 。 





















































图 4-6 设置 的 工件 























4. 旋转 四 轴 加 工 

(1) 启动 旋转 四 轴 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “多 轴 刀 具 路 径 ” 一 “旋转 四 轴 加 工 ” 命 
令 ， 弹 出 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 ， 重 新 命名 为 “印章 ”， 如 图 4-7 所 示 。 
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第 4 章 Mastercam X4 四 轴 铣 削 加 工 案例 
2) 单 击 确定 按钮 EH 后 ， 系 统 提 示 “ 选 择 加 工 曲面 ”， 拉 框 选择 所 有 的 侧 
曲面 ， 如 图 4-8 所 示 。 


















选择 加 工 曲 面 
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| 反 章 








刀具 路 径 的 曲面 选取 





LYjLX% ]L? 


图 4-7 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 


3) 单 击 Enter 键 ， 弹 出 图 
击 C 按 钮 完成 选择 。 
(2) 设置 加 工 思 上 县 
1) 系统 弹出 “旋转 四 轴 ” 对 话 框 ， 如 图 
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刀具 路 径 参数 | 多 轴 加 工 参数 | 旋转 四 轴 加 工 参数 | 


图 4-8 拉 框 选择 所 有 1 
4-9 所 示 的 “刀具 路 径 的 曲面 选取 ”对 话 框 ， 单 


























4-10 所 示 。 
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选择 库 中 的 刀具 
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快速 提 刀 











编辑 /定义 刀具 


刀具 过 小 
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参考 点 
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图 4-9 “刀具 路 径 的 
曲面 选取 ”对 话 村 


I 











图 4-10 “旋转 四 轴 ” 对 话 框 








[Lv 


% |] 2 
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2) 单 击 “ 选 择 库 中 刀具 ”按钮 ， 弹 出 “选择 刀具 ”对 话 框 选 择 “ 刀 其 号 码 ” 


为 240 的 球 刀 ， 如 图 








4-11 所 示 。 
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刀具 号 码 直径 刀 角 半径 。 长度 本 .. 
. BULL ENDNILL 4. k i 角落 
BULL ENDMILL 1 和 局 角落 
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BULL ENDMILL 3. 局 角落 了 过 虑 
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.BALL ENDMILL 

BALL ENDMILL 

BALL ENDMILL 
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11. BALL ENDMILL 

12. BALL ENDNILL 
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图 4-11 “选择 刀具 ”对 话 相 
前 定 后 ， 返 回 “ 旋 转 四 轴 ” 对 话 框 ， 在 “刀具 路 径 参 数 ” 
选项 卡 中 设置 “ 进 给 速率 “主轴 转速 和 兴 “ 下 刀 速 率 ” 和 “ 提 记 速率 ”， 如 医 
4-12 所 示 。 
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刀具 号 码 。 刀具 名 称 直径 刀 角 半径 刀具 名 称 : | 6. BALL ENDMILL 
盎 240 6、BALL ENDNMIIL 6.0 3.0 刀具 S 码 : 200 | 也 和 正 . 





刀 座 编号 | 刀 径 补正 : 


刀具 直径 : 6. 刀 角 半径 : 


主轴 方向 : | 顺 时 针 出 | 
进 给 速率 ; |1000.0| |] 主轴 转速: |3500 
下 如 速率 : |600.0 提 刀 速率 : |1. 492187 
强制 换 刀 要 快速 提 刀 






































控 腿 标 右键 = 编辑 /定义 刀具 


选择 库 中 的 刀具 
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批 次 模式 证 转 和 [GE | [插入 指令 


LY JJLXjL9 























图 4-12 设置 刀具 加 工 参 数 


(3) 设置 多 轴 加 工 参 数 

1) 选择 “多 轴 加 工 参数 ”选项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 4-13 所 示 。 

2) 单 击 “ 第 四 轴 ” 按 钮 ， 弹 出 “第 四 轴 ” 对 话 框 ， 选 择 “Y 轴 ” 单 选 按钮 ， 
如 图 4-14 所 示 。 该 对 话 框 用 于 设置 生成 四 轴 刀 具 路 径 的 旋转 轴 。 















































































































































人 




















136> 


Mastercam X4 四 轴 铣 削 加 工 案例 








刀具 路 径 参数 | 多 轴 加 工 参数 | 旋转 四 轴 加 工 参 数 














开始 及 结束 的 操作 
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图 4-13 
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多 轴 加 工 参 数 








2 
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四 办” 对 话 











当选 择 “X 轴 ” 时 ， 刀 有 具 的 旋转 轴 重 直 于 X 轴 ， 即 刀具 可 在 YZ 平面 内 旋转 ; 当选 


择 “Y 轴 ” 时 ， 刀 有 具 的 旋转 轴 重 直 于 了 


轴 ， 即 刀具 可 在 ZX 平面 内 旋转 ; 当选 择 “Z 轴 ” 


时 ， 刀 有 具 的 旋转 轴 重 直 于 乙 轴 ， 即 刀具 可 在 XY 平面 内 旋转 。 








加 工 参 数 
加 工 参 数 ” 


(4) 设置 旋转 四 四 
1) 选择 “旋转 四 身 























刀具 路 径 参 数 | 多 轴 加 工 参 数 | 旋转 四 轴 加 工 参 数 | 


切削 公差 0. 0025| 


绕 着 旋转 轴 切 削 
使 用 中 心 点 
轴 心 减少 振幅 
长 度 


度 














刀具 倾斜 
角度 


封闭 式 索 廊 的 方向 
昌 拯 诗 
句 宪 着 旋转 轴 切 前 ” 〇 沿 着 旋转 轴 地 。 〇 逆 钳 


4-15 所 示 。 





选项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 


开放 式 轮廓 的 方向 
加 单间 
〇 双向 


沿 着 旋转 轴 切 前 


最 大 切 深 脐 


刀具 的 向 有 量 长 度 





切削 深度 
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“旋转 四 轴 加 工 参 数 ”选项 卡 





图 4-15 
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2) 单 击 “ 切 削 深 度 ” 
数 ， 如 图 4-16 所 示 。 
切 前 深度 的 设 定 
绝对 的 深度 


最 高 的 位 置 
最 低 的 位 置 


按钮 ， 弹 出 “切削 深度 的 设 定 ” 对 话 框 ， 设 置 相关 参 


加 绝对 座 标 [O23 
增 量 的 深度 
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其 地 深度 的 预 留 量 
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ee [CCC 














il 





图 4-16 “切削 深度 的 设 定 ” 对 话 村 





3) 单 击 的 。%% 按钮 ， 完 成 加 工 参 数 设置 。 


(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 
1) 完成 加 工 参数 设置 后 生成 加 工 刀 具 路 径 ， 如 图 4-17 所 示 。 然 后 单 击 “ 损 


作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 鲁 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 》| 按 
钮 ， 模 拟 结 果 如 图 4-18 所 示 。 

















2) 单 击 “ 验 证 ” 
5. 后 处 理 


图 4-17 生成 刀具 路 径 








图 4-18 模拟 结果 





对 话 框 中 的 。 按钮 ， 结 束 模拟 操作 。 





1) 在 “操作 管理 ”对 话 框 中 选择 所 有 的 操作 后 ， 单 击 “ 操 作 管 理 ” 对 话 杠 
上 方 的 和 按钮 ， 弹 出 “后 处 理 程式 ”对 话 框 ， 如 图 4-19 所 示 。 
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弹出 “另存 为 ?对 话 框 , 选 择 合适 的 目录 后 , 单 击 有 


2) 选择 “NC 文件 ”选项 下 的 “编辑 ” 复 选 框 ， 然 后 单 击 胡 















































X 编辑 器 ”对 话 框 ， 如 图 4-20 所 示 。 
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BX 





输出 MCX 文件 的 信息 
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19 “后 处 理 程式 ”对 话 术 











图 4-20 “Mastercam X 编辑 








Edd 时。 


直线 : 1 栏 : 0 | 文件 大 小 : 3598 kb | 2011-1-23 


器 ”对 话 市 
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-车 加 加 
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PILE 一 .WAST Hates ea a TEROG |CONPLET 0 话 这 中 


3) 选择 下 拉 菜 单 “文件 ”一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 加 工 文件 。 





.S 实例 小 结 













































































































































































本 节 通 过 印章 讲解 了 Mastercam X4 数控 四 轴 加 工 的 一 般 方法 和 过 程 , 读者 
在 学 习 过 程 中 要 注意 : 旋转 四 轴 加 工 主要 用 于 加 工具 有 回转 轴 的 零件 或 者 近似 
回转 体 的 零件 。 在 加 工 中 要 设置 旋转 轴 ， 选 择 哪 个 轴 为 回转 轴 ， 即 表示 刀具 旋 
转轴 垂直 于 哪个 轴 。 
空间 凸轮 数控 铣削 加 工 
4.2.1 实例 描述 


轮 上 有 一 个 螺旋 槽 ， 要 求 沿 槽 的 螺旋 方向 采用 


空间 凸轮 零件 模型 如 图 4-21 所 示 , 空间 凸 










































































四 多 





加 工 来 加 工 该 零件 , 安装 在 旋转 工作 台 上 。 

















4.2. 


2 ”加 工 方法 分 析 
根据 空间 凸轮 的 精 加 工 要 求 ， 特 安排 如 下 








加 工 工艺 : 


(1) 外 表面 
罚 柱 外 表面 采用 旋转 四 轴 加 工 ， 刀 具 直 径 





















































图 4-21 








空间 凸轮 零件 


模型 
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为 G8mm 的 球 头 铣 刀 ， 主 轴 转 速 为 2000rmin， 为 了 保证 加 工 后 质量 ， 切 削 误 差 

















为 0.0025mm。 
(2) 螺旋 村 







































































螺旋 槽 采用 五 轴 曲 线 加 工 ， 选 用 刀具 直径 为 和 10mm 的 球 头 钳 轧 。 主 旨 
为 2000rmin， 关 闭 补偿 ， 使 刀具 沿 着 螺旋 曲线 前 进 。 


4.2.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 
空间 凸轮 数控 铣削 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 4-2。 
表 4-2 空间 凸轮 数控 铣削 加 工 流程 和 知识 点 



































转速 





步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 








Step 1: 启动 Mastercam X4， 打 
打开 文件 开 文件 

Step 2: 设置 工件 毛 坏 ， 以 便 更 
设置 加 工 工件 好 地 显示 实体 切削 验证 




















旋转 四 轴 加 工 用 于 生 
step 3， 四 轴 施 转 加 工 刀 具 路 径 ， 

. 适合 于 加 工 近 似 圆 村 
创建 旋转 四 加 加 工 。 | 于 会 下 卫 站 众生 全 仿 
设 定 轴 的 方向 上 旗 转 


























中 运 
































线 五 轴 加 工 可 以 对 
es 3D 曲线 或 曲面 边界 产生 
创建 自 线 四 轴 加 工 。 | 四 轴 加 工 刀具 路 径 

















Step 4: 
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〈 续 ) 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
Sep 实体 切削 验证 就 是 对 工 
、 | 件 进行 逼真 的 切削 模拟 来 
生成 刀 县 路 径 和 实体 | 验证 所 编制 的 刀 且 路 径 是 
全 否 正确 
多 文件 注 慌 视图 开 功能 上 当知 投影 比较 情 给 刀具 全 过 帮助 
好 回回 YY 吕 XBs 国 ? YF A%%% 
时 标记 所 而 工具 变更 下 一 个 I 具 @@ 上 一 人 I 具 
| 
ee 后 处 理 就 是 将 NCI 刀具 
人 路 径 文件 翻译 成 数控 NC 
执行 后 处 理 入 3 











4.2.4 具体 步骤 


1. 启动 Mastercam X4， 打 开 文 件 


1) 启动 Mastercam X4， 选 择 下 拉 菜 单 “ 文 
件 ” 一 “打开 ”命令 ， 弹 出 “打开 ”对 话 框 ， 选 
择 “ 空 间 止 轮 -mcx”( 随 书 光 盘 : \ 第 4 章 
\4.2\uncompleted 空 间 凸 轮 .mcx ) 。 人 

2) 单 击 “ 打 开 ” 对 话 框 中 的 .2 按钮 ， 将 
该 文件 打开 。 单 击 “ 绘 图 视角 ”工具 栏 上 的 I 
等 角 视 图 按钮 鱼 ， 如 图 4-22 所 示 。 

2. 选择 加 工 系 统 

选择 下 拉 菜 单 “ 机 床 类 型 ”一 “铣床 ”一 “默认 ”命令 ， 此 时 系统 进入 铣 
削 加 工 模块 。 

3. 设置 加 工 工件 

1) 双击 图 4-23 所 示 “ 操 作 管理 ”对 话 框 的 “属性 一 Generic Mill” 标 志 ， 
展开 属性 后 的 操作 管理 器 如 图 4-24 所 示 。 

2) 单 击 “属性 ”选项 下 的 “材料 设置 ”命令 ， 系 统 弹 出 “机 器 群 组 属性 ” 
对 话 框 中 的 “材料 设置 ”选项 卡 ， 在 “形状 ”选项 组 中 选择 “圆柱 体 ” 单 选 按 
钮 ,“ 轴 ”选择 “Z”， 如 图 4-25 所 示 。 















































图 422 ”打开 模型 文件 
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3)“ 素 材 原 点 ”为 《0，0，50)， 圆 柱 体 直径 为 200， 高 度 为 100， 单 击 “ 机 
器 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 区 可 按钮 ， 完 成 加 工 工 件 设 置 ， 如 图 4-26 所 示 。 


操作 管理 

刀具 申 径 管理 器 | 实体 管理 | 浮雕 | 
人 信人 于 全 61 计 罗 2 
全 完 六 入 全 局 条 条 他 





回国 | 操作 符 理 
刀具 路径 管理 器 | 实体 管理 | 浮雕 | 
省 中 | 下 人 国人 参 c1PP yy ? 


自持 和合 | 豆 全 吕 会 


| 回 男 








c G a 曲 Nachine Group-1 
- 山 属性 - Goi Mill 山 属性 - Generic Mill 
4 88 Toolpath Group-1 





























图 4-23 “操作 管理 ”对 话机 
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图 4-24 展开 属性 后 的 操作 管理 器 
文件 ”| 刀具 设置 | 材料 设置 | 安全 区 域 
| 素材 视角 
[ 国 ] 梧 W 画 
形状 
各 立方 体 
回回 柱 体 
轴 
] [ pe Ee | 
使 用 机 床 材料 | 
图 4-25 “材料 设置 ”选项 卡 图 4-26 设置 的 工件 
4. 旋转 四 轴 加 工 
(1) 启动 旋转 四 轴 加 工 
1) 选择 下 拉 菜 单 “刀具 路 径 A “党 D:\mcamx\MILL\NCS 
轴 思 有 具 路 径 ” pi “旋转 四 轴 加 工 ” 命 HH 令 ， 弹 En 
出 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 ， 重 新 命名 为 CCD 
“空间 凸轮 ”如 网 4-27 所 示 。 
2) 单 击 确定 按钮 a 后 ， 系 统 提示 “ 选 ” 图 个 27 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 
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择 加 工 曲面 ” 拉 框 选择 所 有 的 曲面 ， 如 图 4-28 所 示 。 
3) 单 击 Enter 键 ， 弹出 图 4-29 所 示 的 “刀具 路 径 的 曲面 选取 ”对 话 框 ， 单 
[按钮 完成 选择 。 






































刀具 路 径 的 曲面 选取 区 

































I 
图 4-28 拉 框 选择 所 有 曲面 图 4-29 “刀具 路 径 的 曲面 选取 ”对 话 框 
(2) 设置 加 工 思 具 
1) 系统 弹出 “旋转 四 轴 ” 对 话 框 ， 如 图 4-30 所 示 。 




































































刀具 中 径 参 数 | 多 轴 加 工 参 数 | 旋转 四 轴 加 工 参 数 | 








刀具 号 码 。 刀具 名 称 直径 刀 角 半径 刀具 名 称 : | ”10，BALL ENDNIIL 
刀具 号 码 : 刀 长 补正 : 
刀 座 编号 |-1 刀 径 补正 : |244 














刀具 直径 : |10. 刀 角 半径 : |5. 


[coolant... | 主轴 方向 : | 顾 时 计 区 
进 给 速率 : |3. 58125 主轴 转速 : |3500 
下 刀 速 率 : |3.58125 提 刀 速率 : |3. 58125 
强制 换 如 加 


















































< 





按 眼 标 右 键 = 





选择 库 中 的 刀具 




















轴 的 结合 0Default (1 加 
LE [ 巧 是/ 攀 男 面 ] 插入 指令 ] 






























































图 4-30 “旋转 四 轴 ” 对 话 市 


2) 单 击 “ 选 择 库 中 刀具 ”按钮 ， 弹 出 “选择 刀具 ”对 话 框 选择 “刀具 号 码 ” 
为 242 的 球 刀 ， 如 图 4-31 所 示 。 


[RH 


























143> 


Mastercam 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 








六 选择 刀具 - D:vacaaxzEILLYTOOLSYEILL_ 了 ETOOLS 


11 MN. TO0LS ~ 























刀具 号 码 刀具 名 称 刀具 半径 形式 

加 208 25. BULL ENDMILL 3. RAD 上 a 角落 

曙 209 25. BULL ENDMILL 4. RAD 25. i: 角落 

时 235 BALL ENDNILL : 全 部 

旷 236 .BALL ENDMILL : 全 部 了 对 虑 

时 237 BALL ENDMILL , .: 全 部 A 

蝇 238 .BALL ENDMIIL : E 全 部 启用 刀具 过 泥 

蝇 239 BALL ENDMIIL 全 部 显示 的 刀具 数 124 / 

崭 240 .BALL ENDMILL 、 . 全 部 

曙 241 .BALL ENDMILL E 全 部 

次 全 部 

风 

风 

六 

蝇 

加 [%] 
图 4-31 “选择 刀具 ”对 话 框 1 
































3) 单 击 _W 按钮 确定 后 ,返回 “旋转 四 轴 ” 对 话 框 ,在 “刀具 路 径 参 数 ” 
选项 卡 中 设置 “ 进 给 速率 ”、“ 主 轴 转 速 ”、“ 下 思 速 率 ” 和 “ 提 刀 速率 ”， 如 
4-32 所 示 。 


旋转 四 轴 
刀具 路 径 参数 | 多 轴 加 工 参 数 | 旋转 四 轴 加 工 参 数 | 
| 如 具 号 码 | 刀具 名 称 直径 刁 角 半径 8. BALL ENDNTLL 
Ww 242 8. BALL ENDMIIL 8.0 4.0 刀 长 补正 : 
Ww 244 10. BALL ENDMILL 10.0 5.0 
刀 径 补正 : 



































页 











刀 角 半径 : |4 


Coolant. .. 主轴 方向 : | 顺 时 针 所 
进 给 速率 : |1000.0 主轴 转速 : |2000| 
下 如 速率 : |600.0 提 刀 速率 : |4. 476562 | 
强制 换 刀 汪 快 速 提 刀 
























































按 鼠 标 右键 = 编辑 /定义 刀具 


选择 库 中 的 刀具 




















独 的 结合 Defsmt (1 杂项 变数 参考 点 
批 次 模式 加 万 下/ 攀 画 面 | [搬入 指 令 


LY LS LS2? 












































图 4-32 ”设置 刀具 加 工 参数 1 


(3) 设置 多 轴 加 工 参 数 

1) 选择 “多 轴 加 工 参数 ”选项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 4-33 所 示 。 

2) 单 击 “ 第 四 轴 ” 按 钮 ， 弹 出 “第 四 轴 ” 对 话 框 ， 选择 “Z 轴 ” 单 选 按钮 ， 
如 图 4-34 所 示 。 该 对 话 框 用 于 设置 生成 四 轴 刀 有 具 路 径 的 旋转 轴 。 









































































































































人 
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| 万 具 申 径 参数 | 多 轴 加 工 参 数 | 施 转 四 轴 加 工 参 数 | 


























EE 





绚 对 座 标 他 增 量 座 标 


[ 进 给 下 刀 位 置 














25.0 


5.0 
慰 @@ 增 量 座 标 


[| 补正 
型 式 : 


补正 
方向 ; 


校 刀 位 置 


预 留 量 @ 
没有 发 现 加 工 面 。 一 一 一 














图 4-33 








设置 多 轴 加 工 参 数 1 











图 4-34 “第 四 轴 ” 对 话 术 


[RHI 


























(4) 设置 旋转 四 轴 加 工 参 数 























1) 选择 “旋转 四 轴 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 








4-35 所 示 。 





加 工 参 数 | 


| 思 具 申 径 参数 | 多 轴 加 工 参数 | 旋转 


切削 公差 0.0025| 


绕 着 旋转 轴 切 章 
使 用 中 心 点 
负心 减 少 振幅 














硫 


刀具 倾 余 
角度 


最 大 切 深 量 


刀具 的 向 量 长 度 














句 衬 着 旋转 轴 切 前 ” 〇 沿 着 旋转 轴 地 | ”个 逆 铣 





封闭 式 辊 廊 的 方向 
昌 顺 诗 


开放 式 轮 廊 的 方向 
名单 
图 观 向 


沼 着 旋转 轴 切 削 





[CR 





间隙 设 定 高 级 设置 








2) 单 击 “切削 深度 ”按钮 ， 弹 出 “切削 深度 的 


数 ， 如 图 





4-36 所 示 。 





图 4-35 
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设 定 ” 对 话 框 ， 设 置 相关 参 
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3) 单 击 % 按钮， 完成 加 工 参 数 设置 。 
(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 完成 加 工 参 数 设置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 ,， 如 图 4-37 所 示 。 然 后 单 击 “ 操 
作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 鲍 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 上 >》| 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 4-38 所 示 。 


















































切 前 深度 的 设 定 


人 〇 绝对 座 标 多 增 量 座 标 


绝对 的 深度 增 且 的 深度 


0.0 第 一 刀 的 相对 位 置 


其 地 深度 的 预 留 量 


驻 : 加 工 材料 已 包含 于 自动 调整 ) 





相对 于 刀具 的 [ 心 “加 Evel 医 :局 | 医 到 


图 4-36 “切削 深度 的 设 定 ”对 话 











HH 








图 4-37 ”生成 刀具 路 径 1 图 4-38 ”模拟 结果 1 




















2) 单 击 “验证 ”对 话 框 中 的 CE 按钮 ， 结 束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 
里 ”对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显 示 按 钮 伟 ， 关 闭 加 工 思 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操 作 做 好 准备 。 

5.， 曲线 四 轴 加 工 

(1) 启动 曲线 五 轴 加 工 

1) 选择 下 拉 菜单 “刀具 路 径 ” 一 “多 轴 刀 具 路 径 ” 一 “曲线 五 轴 加 工 ” 命 
令 ， 弹 出 “多 轴 刀 有 具 路 径 一 曲线 五 轴 ” 对 话 框 ， 在 “ 汇 出 格式 ”选择 “四 轴 ” 
在 “旋转 轴 ” 选 择 “ 乙 轴 ” 如 图 4-39 所 示 。 














二 
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2) 在 “曲线 类 型 ”选项 中 选择 “3D 曲线 ” 单 选 按 钮 ， 然 后 单 击 愉 按钮 ， 
弹出 “ 串 连 选项 ”对 话 框 ， 选 择 “ 窗 口 ”方式 [一 |， 在 图 形 区 选择 图 4-40 所 示 
的 螺旋 线 。 

3) 单 击 “ 串 连 选项 ”对 话 框 中 的 确定 按钮 Ex， 在 “刀具 轴 控 制 ” 选 项 中 选 
中 “曲面 ”然后 单 击 叭 按钮 ,选择 图 4-41 所 示 的 曲面 为 刀具 轴 控 制 曲面 。 按 Enter 
键 确定 后 ， 返 回 “ 曲线 五 轴 加 工 参 数 ” 对 话 框 ， 然 后 单 击 按钮 。 

和 回 夯 
“ 国 4 铀 阐 干涉 面 


切削 | 戎 数 预 留 量 
曲线 类 型 

















































































































刀 估 控制 
在 曲线 选择 
回 在 投影 曲线 
点 过 虞 公差 】 。 吕 到 多 曲面 
给 图 面 [WCS] | 
冷却 液 | 预 留 量 
输入 指令 本 | | 
| 杂项 变量 | 投影 
快速 查看 设置 回 到 法 向 平面 
| 口 到 法 向 曲面 


最 大 距离 





刀具 轴 控 制 
























































LYjLX Le 























1 线 五 轴 加 工 参 数 ” 对 话 框 








| 选择 刁 具 轴 曲 面 





图 4-40 ”选择 要 加 工 的 曲线 图 4-41 选择 刀具 轴 曲 面 












































:十 二 
s 
ER 


选择 “曲面 ”刀具 轴 控 制 方式 将 以 所 选择 的 曲面 法 线 作为 刀具 轴 的 方向 。 
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(2) 设置 加 工 思 具 
1) 在 左 侧 参数 类 型 列表 中 选择 “刀具 ”选项 ， 弹 出 刀具 设置 窗口 ， 如 图 4-42 
所 示 。 




















多 轴 刀 具 路 径 - 曲线 五 轴 





刀具 直径 :80 
刀 朋 半径 :|40 


刀具 号 码 。” 思 具 名 称 直径 刀 角 半径 
WW 242 8. BALL ENDMILL 80 40 
切削 参数 


分 深度 切削 刀具 和 名称: | 8. BALL ENDMILL 

分 分 层 切 前 Es 

分 进 / 奶 刀 向 量 刀具 号 码 : 242 | 刀 长 补正 : 

共同 参数 一 一。 
控制 革 点 刀 座 编号 11 | EE: 

轴 的 极限 = 


点 过 虑 公差 
给 图 面 [wCS) 
冷却 液 — 
输入 指令 顺 时 针 六 
| 一 一 杂项 变量 图 进 给 速率 : |4.476562 3500 

六 | 


A :|00003 87.9673 
快速 查看 设置 按 最 标 右键 - 往 辑 /证 义 如 


下 刀 速 率 : |4.476562 提 刀 速率 : |4.476562 
dy 奉 虑 
选择 库 中 的 刀具 和 启用 刀具 过 源 这 虑 强制 换 刀 本 快速 提 村 












































批 次 模式 























[vj[%][(©@]L?)] 














图 4-42 刀具 设置 窗口 


2) 单 击 “ 选 择 库 中 刀具 ”按钮 ， 弹 出 “选择 刀具 ”对 话 框 选择 “刀具 号 码 ” 
为 244 的 球 刀 ， 如 图 4-43 所 示 。 


包 选择 刀具 - D:\ncanxz\EILLAIOOLS\EILL WN. TO0LS 






































mn 

















Mil_ MM.TODLS 

“刀具 号 码 刀具 名 称 刀 角 半径 长度“ 本.. 刀具 半径 形式 

208 25.BULLENDMILL3.RAD 250 30 50.0 E 角落 

209 25.BULLENDMILL4 RAD 250 40 500 角落 

235 1. BALL ENDMILL 0 05 500 全 部 

236 2 .BALL ENDMILL 0 10 500 FH 虑 
3. BALL ENDMILL 0 15 50.0 部 
4. BALL ENDMILL 20 500 全 部 悦 月 用 刀具 过 小 
5 BALLENDMILL 25 500 全 部 显示 的 刀具 数 124 7 
6. BALL ENDMILL 30 500 全 部 
7. BALL ENDMILL & 35 500 全 部 
8. BALL ENDMILL 40 500 全 部 
9 BALL ENDMILL 0 45 500 全 部 
10. BALL ENDMILL 
11. BALL ENDMILL 
12. BALL ENDMILL 
13. BALL ENDMILL 
14. BALL ENDMILL 
15. BALL ENDMILL 




















[ERHI 





图 4-43“ 选 择 刀 具 ” 对 话 相 





2 
































3) 单 击 YY 按钮 确定 后 ， 返 回 “ 多 轴 思 上 其 路径 一 曲线 五 轴 ” 对 话 框 ,设置 
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6 进 给 速率 66 主轴 


珊 




















多 轴 刀 具 路 径 - 曲线 五 轴 


和 回 思 


转速 “下 刀 速 率 ” 和 “ 提 思 速率 ” 如 图 4-44 所 示 。 








v 图形 
7 加 到 





来 头 


切削 | 参数 曙 244 


含 深度 切削 
仿 分 层 切削 
令 进 /很 刀 向 量 
共同 参数 

控制 考点 
轴 的 极限 


点 过 虑 公差 
给 图 面 [wC5) 
冷却 液 

输入 指令 
杂项 变量 


快速 查看 设置 








刀具 号 码 刀具 名称 


WW 242 8. BALL ENDMILL 
10.BALLENDMILL 100 50 


< 


选择 库 中 的 刀具 
































(3) 设置 高 度 参数 





4-45 所 示 。 


多 轴 刀 具 路 径 - 曲线 五 轴 


和 回 古 








启用 刀具 过 源 5 过 虑 





直径 “如 角 半径 
80 40 


50 





| 10 BALLENDMILL 


244 刀 长 补正 : 














加 刀 径 补正 : 


顺 时 针 Ww 
进 给 速率 : |1000.0 2000 
FPT:|0.125 628338 | 








| 
按 鼠 标 右键 -编辑 定义 如 





下 刀 速 率 : 6000 提 刀 速率 : |358125 
强制 换 刀 J 快速 提 刀 






































LYjLX [四 jL2 











图 4-44 设置 刀具 加 工 参 数 2 


























在 左 侧 的 参数 类 别 列表 框 中 选中 “共同 参数 ”选项 ， 设 置 高 度 参数 ， 如 








~ 图 形 
v 刀具 
夹 头 


切 前 参数 

含 深度 切削 
信 分 层 切削 
分 进 急 如 向 量 


点 过 虑 公差 
绘图 面 [wCS) 
冷却 液 
输入 指令 
杂项 变量 


快速 查看 设置 














图 4-45 























Er 


增 量 座 标 





7 扣 


增 量 座 标 





[Yj(% [四 jL2 








设置 高 度 参数 
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(4) 设置 切削 参数 


1) 在 左 侧 的 参数 类 别 列 表 中 选择 “切削 参数 ”选项 ， 设 置 相关 参数 ， 如 








图 4-46 所 示 。 
多 轨 刀 具 路 径 曲线 五 轴 


ED 











v 图 形 本 
刀具 壁 边 的 计算 方式 


夹 头 
9 v EE 





径 向 的 补正 


向 量 深 度 


引 钱 角度 





如 面 刁 斜 角度 








图 4-46 设置 多 轴 加 工 参 数 2 


























由 于 加 工 图 案 在 曲面 上 面 ， 故 应 该 将 向 量 深度 设置 成 负 
故 将 补正 方式 设置 为 “ 关 ”。 





过 切 处 理 情形 
昌 寻 找 相交 性 


〇 前 头 距离 jw 


保持 刀具 范围 在 
口 距 离 125 


加 如 具 直 径 的 amo | 





Y [|j[@jL9? 











值 。 刀 有 具 直 接 走 刀 文 字 路 径 ， 


2) 在 左 侧 的 参数 类 别 列表 框 中 选择 “ 进 / 退 刀 向 量 ” 选 项 ， 弹 出 “ 进 / 退 刀 











参数 ”窗口 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 4-47 所 示 。 
3) 单 击 按钮， 完成 加 工 参 数 设置 。 
(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 














4-48 所 示 。 然后 单 击 “ 操 





1) 完成 加 工 参 数 设置 后 生成 加 工 刀 具 路 径 ， 如 图 











作 管理 ”对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 鱼 ， 系 统 弹出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 册 | 按 




















钮 ， 模 拟 结果 如 图 4-49 所 示 。 
2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 区 
6， 后 处 理 
1) 在 “操作 管理 ”对 话 框 中 选择 所 有 的 操作 后 ， 
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-| 按钮 ， 绪 束 模拟 操作 。 


单 击 “ 操 作 管理 ”对 话 框 
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-和 














上 方 的 钮 按钮 ， 弹 出 “后 处 理 程式 ”对 话 框 ， 如 图 4-50 所 示 。 


多 轴 刀 具 路 径 - 曲线 五 轴 
和 回 四 


4 | Entry/E xit 
夹 头 进入 曲线 本 退出 曲线 






































日- 切削 必 数 : 总 是 使 用 
E 3 福 Kx [jx [oo 
厚度 loo |% 




















久 深度 切削 









































点 过 虑 公差 
绘图 面 [wC5) 
冷却 液 
输入 指令 
杂项 变量 


快速 查看 设置 





曲线 的 误差 0025 | 








LYJjLXx LejL2? 

















图 4-47 “ 进 / 退 刀 向 量 ” 窗 口 

















口 输出 MCx 文 件 的 信息 

| NC 文 件 

人 〇 复 羡 可 编辑 

名 询问 NC 文 件 扩展 名 : 
LNC | 


























口传 输 到 机 床 全 








NCI 文 件 











筷 兰 


询问 














[RH 























图 4-48 ”生成 刀具 路 径 2 图 4-49 ”模拟 结果 2 图 4-50 “后 处 理 程式 ”对 话机 

















2) 选择 “NC 文件 ”选项 下 的 “编辑 ” 复 选 框 ， 然 后 单 击 确定 按钮 ， 
弹出 “另存 为 ?对 话 框 , 选择 合适 的 目录 后 , 单 击 确定 按钮 多 ,打开 “Mastercam 


X 编辑 器 ”对 话 框 ， 如 图 4-51 所 示 。 
3) 选择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 加 工 文件 。 
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网 mastercaa X 编辑 器 - [C:\DOCUMENTS AND SETTINGS\ADEIRI... 车 | 回 | 陨 | 
愉 文件 编辑 视图 开 功能 B 书签 投影 比较 传输 刀具 窗 选 帮助 

目 日 上 罗 X 路 熙 :国人 光村 SS %%% 

出 标记 所 有 工具 变更 六 下 一 个 了 具 儿 上 一 个 工具 


00000 (至 部 中 落 ) 

CATE=PD -WNP - 23-07 -I THINE=IO MY - 17.37) 

OF FILE ~ E: MUSTERCAN |DUVZHDUSHURONMGTY ICHAPTEROG|4. 31COMPELETED | /TS ME 
OM PILE ~ DOCOMENTS AND SETTINGS DPIESTRTDR| 脆 夯 | 衬 邹 咯 落叶) 


号 
加 
蔚 
时 
路 


(T2999 了 BALE FDI | 944 ) 

N100 G21 

N102 G0 GIT G40 G49 G80 690 

N104 T242 M6 

N106 GO G90 G54 X84.818 Y150. A-270. S200 M3 
N108 G43 H242 Z91.82 

Ni10 X71. 244 Z77.131 


Nll2 G1 X67.851 273 3 EA 


Ni14 YRR AOP TT RRP FA 凶 


这 





直线 : 1 栏 : 0 | 文件 大 小 : 1008 kb | 2011-1-23 | 17:32 





图 4-51 “Mastercam X 编辑 器 ”对 话 让 


[RHI 








4.2.5 实例 小 结 

本 节 通 过 空间 凸轮 讲解 了 Mastercam X4 数控 四 轴 加 工 的 一 般 方 法 和 过 程 ， 
读者 在 学 习 过 程 中 要 注意 : 曲线 五 轴 加 工 方式 可 以 对 2D、3D 曲线 或 曲面 边界 
产生 五 轴 加 工 刀 具 路 径 ， 但 在 “ 汇 出 格式 ”中 选择 “四 轴 ” 则 可 生成 四 轴 加 工 
刀具 路 径 。 
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相对 于 常见 的 三 轴 (X、Y、Z 三 个 自由 度 ) 加 工 ， 五 轴 加 工 需 要 加 工 刀 具 
能 够 在 五 个 自由 度 上 进行 定位 和 连接 ， 是 一 项 比较 专业 复杂 而 且 难 于 掌握 的 加 
工 技术 。 本 章 结合 两 个 实例 ， 循 序 渐 进 地 讲解 Mastercam X4 五 轴 铣 前 加 工 流程 
以 及 实际 应 用 。 

























































































5.1 入 门 实例 一 一 模 盒 零件 数控 铣削 加 工 


5.1.1 实例 描述 
模 盒 零件 模型 如 图 5-1 所 示 ， 上 表面 为 一 个 曲 委 

面 ， 凹 槽 侧面 具有 拔 模 斜 度 ， 上 表面 上 有 一 排 文 字 ， 

要 求 文字 的 方向 垂直 于 曲面 ， 毛 坯 六 方 ， 底 面 安装 



















































































在 工作 台 上 。 
S.1.2 加工 方 法 分 析 图 5-1 ， 模 盒 零 件 模型 
根据 模 盒 曲面 以 及 文字 的 加 工 要 求 ， 特 安排 如 下 加 工 工艺 ; 


(1) 粗 加 工 
首先 采用 较 大 直径 的 刀具 进行 粗 加 工 以 便于 去 除 大 量 多 余 留 量 。 采 用 挖 横 
粗 加 工 方 式 ， 刀 具 直 径 为 @ 8R1 的 圆 鼻 刀 ， 主 轴 转 速 为 1500r/min， 考 虑 到 刀具 
的 切削 负荷 ， 每 层 最 大 切削 深度 为 0.5mm。 
(2) 半 精 加 工 
半 精 加 工 采 用 等 高 外 形 精 加 工 方式 ,刀具 直径 为 86 的 球 刀 ， 同 时 为 了 在 平 
坦 表面 得 到 好 的 加 工 质量 ， 再 次 采用 浅 平 面 加 工 方式 。 
(3) 精 加 工 
采用 治 面 五 轴 加 工 上 表面 ， 设 置 加 工 曲面 预 留 量 为 0mm， 刀 有 具 直径 为 办 6 
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的 球 刀 ， 主 轴 转 速 为 2000r/min。 侧 壁 





























于 文字 采用 曲线 五 多 
] 浅 平面 加 工 来 实现 。 




































































S$.1.3 加 工 流程 与 所 用 知识 识 点 


模 盒 数控 铣削 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 




















具有 一 定 的 斜 度 ， 采 











沿边 五 轴 加 工 ， 对 











见 表 5- 


表 5-1 模 盒 数控 铣削 加 工 流程 和 知识 点 


加 工 ， 刀 其 直径 为 81 的 球 刀 ， 关 闭 刀 具 


1。 






































补正 ， 思 槽 底面 采 





























































































































































































































步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
Step 1: 启动 Mastercam X4， 2 
打开 文件 打开 文件 
Step 2: 设置 工件 毛坯， 以 
设置 加 工 工作 | 便 更 好 地 显示 实体 切 
设置 加 工 工作 | 测验 证 
空 模 粗 加 工 其 特征 
是 刀具 路 径 在 同一 高 
Step 3: 度 内 完成 一 层 切 前 ,过 | 
创建 挖 档 加 工 到 曲面 或 实体 时 将 绕 ; 
过 ,下 降 一 个 高 度 进行 ~、 
下 一 层 的 切 站 4 
等 高 外 形 精 加 工 的 
刀具 路 径 在 同一 高 度 
Step 4: 灵 内 围绕 曲面 进行 加 0 
创建 等 高 外 形 加 逐渐 降 层 进行 加 | 
工 , 主要 用 于 大 部 分 直 Ta 用 
壁 或 者 斜 度 不 大 的 便 | ~ | 
壁 的 精 加 工 ] 
浅 平面 精 加 工 可 以 
Step 5: 对 坡度 小 的 曲面 产生 二 A 
创建 浅 平面 加 工 | 精 加 工 思 县 路 径 , 与 陡 























峭 面 精 加 工 正好 相反 
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( 续 ) 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
沿 面 五 轴 加 工 
也 通过 控制 球 刀 
Step 6: Re 
所 及 来 广 生 说 可 时 So 
创建 沿 面 五 条 | 精确 的 精 加 工 刀 | 
加 工 上 路 径 , 系统 以 
面 的 法 线 方向 作 
为 刀 轴 方向 
Step 7: 沿边 五 加 工 Da | 
Se 于 利用 刀具 的 -< ee 
创建 沿边 五 畏 | 侧 刃 顺 着 工件 全 ER 
加 工 壁 进行 切削 . ug 
线 五 轴 加 工 
Step 8: 可 以 沿 曲面 的 边 
创建 曲线 五 轴 | 界线 或 串 连 曲面 
加 工 线 创 建 一 个 刀 
具 路 径 
实体 切削 验证 
step 9， | 是 对 开 件 进行 
DA | 逼真 的 切削 模拟 
生成 刀 且 路 径 | 来 验证 所 编制 的 
和 实体 验证 | 刀具 路 径 是 否 正 
确 
尖 文件 编辑 视图 了 C 功能 B 书签 投影 比较 传输 刀具 窗 选 帮助 
国 “日 日 > 外 刘 户 和.” 辐 儿 力 了 国 ) 学 信心 
六 标记 所 有 工具 变更 他 下 一 个 具 使 上 一 个 工具 
Step 10: NCI 刀具 路 径 文 | | 加 ”ms 名 名 名 
执行 后 处 理 件 翻译 成 数控 NC 2 i er FNMILL 了 RAP TD - J27 DA OFF - 127 
程序 1 0 Y-30. CO. BO. S1500 M3 
Hl18 Z32.745 
Ni26 G2 X-40. Y40. I10. 
直线 : 1 栏 : 0 | 文件 大 小 : 5057 kb | 2011-1-24 | 18:49 
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5.1.4 ”具体 步骤 


1. 启动 Mastercam X4， 打 开 文 件 


1) 启动 Mastercam X4， 选 择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 
“打开 ”命令 , 弹出“ 打开” 对话 框 ， 选 择 “ 模 盒 .mcx?” 
( 随 书 光盘 : \ 第 5 章 \$.1\uncompleted\ 模 盒 .mcx )。 


2) 单 击 “ 打 开 ” 对 话 框 中 的 -2 按钮 ， 将 该 文 


件 打 开 。 单 击 “ 绘 图 视角 ”工具 栏 上 的 1 等 角 视 图 按 
钮 号 ， 如 图 5-2 所 示 。 


图 5-2 ”打开 模型 文件 
2. 选择 加 工 系 统 
























































选择 下 拉 荣 单 “ 机 床 类 型 ”一 “铣床 ”一 “默认 ”命令 ， 此 时 系统 进入 铣 
削 加 工 模块 。 


3. 选择 五 轴 加 工 后 处 理 


1) 双击 如 图 5-3 所 示 “ 操 作 管理 ”对 话 框 的 “属性 一 Generic Mill” 标 志 ， 
展开 属性 后 的 操作 管理 















































a 2 
器 如 网 5-4 所 示 。 
rs 二 二 国 国 架 作 管 至 国 国 
刀具 路 径 管理 器 | 实体 管理 | 浮 峙 | 刀具 路 径 管理 器 | 实体 管理 | 浮雕 | 
中 路 路 家 腾 命 cl 和 效 ?2 


HAvAGS$ SO 





Nach: 
山 


Gr oup-1 
本 属性 Generie Mill 


“ee ath Group-1 














4-88 Toolpath Group-1 


























[ERHI 



































图 5-3 “操作 管理 ”对 话 和 图 5-4 展开 属性 后 的 操作 管理 器 
2) 单 击 “ 属 性 ”选项 下 的 “了 


文件 ”命令 ， 系 统 弹 出 “机 器 群 组 属性 ”对 话 
框 中 的 “文件 ”选项 卡 ， 如 图 5-5 所 示 。 








E33 


刀具 设置 | 材料 设置 | 安全 区 域 
群 组 名 称 机 床 群 组 -1 
刀具 路 径 名 称 
群 姐 注释 








D: \mcamx \MILL\NC' 














机 床 - 刀具 路 径 复制 


编辑 [时 苦 执 [加] 


描述 Generic Mill 
文件 来 自 NILL DEFAULT NM. WMD 





控制 器 DEFAULT. CONTROL 
后 处 理 D: mcamxANIILLAPOSTSAWNFFAN. PST 














图 5-5 “文件 ”选项 卡 
3) 单 击 “ 机 床 ” 选 项 下 的 “替换 ”按钮 图 , 在 弹出 “ 打 姑 








F” 对 话 框 选择 “MILL 
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5-AXISTABLE-HEAD VERTICAL MM.MMD” 后 处 理 器 类 型 ， 如 图 5-6 所 示 。 


打开 机 床 定义 文件 

















查找 范围 I): | BD nc_nachines 





图 ITLL 3 - AXIS Vc. HMD 

加 NILL 4 -AXIS HC MM. MND 

加 MILL 4 - AXIS HMC. HMD 

加 NILL 4 - AXIS VNC HN. MND 

图 ITLL 4 - AXIS vAC. NMD 

图 ITLL 5 - AXIS TABLE - HEAD VERTICAL. HMD 

加 NILL 5 - AXIS TABLE - TABLE HORIZONTAL NM. MND 
图 ITrLL 5 - AXIS TABLE - TABLE HORIZONTAL. MMD 
[加 NILL DEFAULT WM. MWD 

[ 国 WILL DEFAULT. WMD 

















< 








文件 名 0: INILL 5 - AXIS TABLE - HEAD YERTICAL MM. MMD 
| 文件 类 型 中。 [就 床 AICNC 文件 到 *x_WID) 
My Network 晤 近 打 开 的 文件 来 : |D: ANCANKACNC_WACHINES 





























图 $-6 选择 后 处 理 器 类 型 











4. 设置 加 工 工件 

1) 单 击 “ 属 性 ”选项 下 的 “材料 设置 ”命令 ， 系 统 弹 出 “机 器 群 组 属性 ” 
对 话 框 中 的 “材料 设置 ”选项 卡 ， 在 “形状 ”选项 组 中 选择 “实体 ” 单 选 按钮 ， 
如 图 5-7 所 示 。 











文件 “| 刀具 设置 | 材料 设置 | 安全 区 域 


素材 视角 


国 | 傅 视 图 





形状 
上 〇 立方体 回 蔚 二 


人 圆柱 体 © 文件 
轴 











显示 

加 适度 化 
加 线 架 加 工 
〇 实体 

















素材 原点 
视角 座 标 在 


x |0.0 
Y I0.0 
z 00 





使 用 机 床 材料 























图 5-7 “材料 设置 ”选项 卡 
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框 中 的 CE 核 钮 ， 完 成 加 工 工件 设置 ， 如 图 


-7 了、 
/A ~ 
A 


粗 加 
入 新 
如 图 











2) 单 击 其 后 的 迟 按钮， 选择 图 








2 








5. 控 档 粗 加 工 
(1) 启动 挖 槽 粗 加 工 























层 3 上 的 实体 ， 单 击 “ 机 器 群 组 属性 ”对 话 








SS 


























1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “曲面 














2 人 
命令 





工 ” 一 “ 粗 加 工控 槽 加 工 
NC 名 称 ” 对 话 框 ， 重 六 
5-9 所 示 。 

2) 单 击 古 
工 曲 面 ， 选 择 图 
3) 单 击 Enter 键 ， 







































































上 定 按钮 CJ 后， 系统 提示 选择 
5-10 所 示 实 体 曲 面 。 
弹出 “刀具 路 径 的 曲面 选取 ”对 话 框 。 单 击 “ 边 界 范 
































， 弹出“ 输 


Ff 命名 为 “ 模 盒 ”， 





5-8 所 示 。 


D:AmcamxsMILLSNCY 


| 是 使 








区 











LvjLx jL? 
5-9 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 杠 











围 ” 





















































选项 中 的 [8 | 按钮 ， 选 择 图 5-11 所 示 的 曲面 边界 线 。 单 击 确定 按钮 C3， 完成 
选择 。 
SS SY 
Se 
we 
图 5-10 选择 加 工 曲面 1 图 5-11 定义 切削 范围 1 
(2) 设置 加 工 思 具 
1) 在 弹出 的 “曲面 粗 加 工 挖 模 ”对 话 框 中 单 击 “ 选 择 库 中 刀具 ”按钮 ， 弹 
出 “选择 刀具 ”对 话 框 。 单 击 窗口 左上 方 下 拉 列 表 框 ， 在 列表 中 选择 刀 库 
“Mill MM.TOOLS” 选择 “刀具 号 码 ” 为 127 的 圆 鼻 刀 ， 如 图 5-12 所 示 。 
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入 选择 刀具 - D:\ncanxz\ILLMIOOLS\EILL WN. TOOLS 


| 刀具 号 码 





[Nil MM. TO0LS v| 





116 
117 
118 
119 
120 


刀具 名 称 直径 刀 角 半径 。 长度 刀 ... 刀具 半径 形式 
3. BULL ENDMIIL 0.4 RAD 3.0 50.0 角落 
3. BULL ENDMIILL 1. RD 3.0 1. 50.0 角落 
. BULL ENDMILL 0.2 RAD 4.0 50.0 
.BULL ENDMILL 1. RAD 4. 50.0 了 过 虐 
.BULL ENDMILL 1. RAD 5. 50.0 rs 
,BULL ENDHILL 2. y 50.0 启用 刀具 过 小 
«BULL ENDHILL 1. x: 50.0 显示 的 刀具 数 149 / 
.BULL ENDNILL 2 50.0 
. BULL ENDNILL 1. i 50.0 
. BULL ENDMILL 2. 四 50.0 
. BULL ENDNILL 3. ' - 50.0 
BULL ENDMILL 1 
.BULL ENDNILL 2. 
.BULL ENDNILL 3. 
BULL ENDMILL 1 
.BULL ENDNILL 2. 
BULL ENDMILL 3. 




















如 图 


珊 





[RHI 
人 





图 5-12 “选择 刀具 ”对 话 让 












































2) 单 击 [ 按 钮 确定 后 ， 返 回 “ 曲 面 粗 加 工 挖 槽 ”对 话 框 ， 在 “刀具 路 径 
参数 ”选项 卡 中 设置 “ 进 给 速率 “主轴 转速 “下 刃 速 率 ” 和 “ 提 记 速率 ” 


























5-13 所 示 。 


曲面 粗 加 工控 本 
刀具 路 径 参 数 | 曲面 加 工 参 数 | 粗 加 工 参数 | 挖 模 参 数 





刀具 号 码 。 ”刀具 名 称 直径 。 刀 角 半 径 8. BULL ENDMIIL 1. RAD 
W127 8，BULL ENDHI... 8.0 1.0 | 本 长 站 正 : 


刀 径 补正 : 


刀 角 半径 : |1 


Coolant... 主轴 方向 : 
进 给 速率 : |800.0 主轴 转速: 
下 刀 速 率 : |600.0 提 闷 加 率 : 
强制 换 志 a 
































多 入 
按 鼠 标 右键 = 编辑 /定义 如 具 


选择 库 中 的 刀具 



































口 批 次 模式 器 | 旋转 [ 巧 县 / 构 @ 面 ] [插入 指令 ] 
LYJLXjL9 |] 


























图 5-13 ”设置 刀具 加 工 参 数 1 

















(3) 设置 曲面 加 工 参 数 
单 击 “ 曲 面 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相关 加 工 参 数 ， 如 





5-14 所 示 。 
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(4) 设置 挖 槽 加工 参数 

1) 单 击 “ 粗 加 工 参数 ”选项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 5-15 所 示 。 
曲面 粗 加 工控 精 
| 万 具 巾 径 参数 | 曲面 加 工 参数 | 粗 加 工 参 数 | 挖 翻 参数 | 


可 | 安全 高 度 . . . 50. | 校 刀 位 置 


© 绝对 座 标 O 




















加 工 面 5.5 
EE a 
S| 千 涉 面 100 

〇 绝对 座 标 人 @ 现 久 芋 一 一 


E 江 给 下 刀 位 轩 5. | -刀具 控制 


〇 绝对 座 标 @ i 















































图 5-14 设置 





1 面 加 工 参 数 1 




















曲面 粗 加 工控 酝 


刀具 路 径 参 数 | 曲面 加 工 参数 | 粗 加 工 参 数 | 挖 模 参 数 | 
进 刀 选项 
| 「 螺旋 式 下 刀 
指定 进 刀 点 
回 由 切削 范围 外 下 本 
加 顺 纤 口 逆 狂 下 如 位 置 针对 起 始 孔 排序 











上 025 








Z 轴 最 大 进 给 量 : 0.5 























切削 深度 间隙 设 定 高 级 设置 




















图 5-15 设置 粗 加 工 参 数 
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2) 选中 “螺旋 式 下 刀 ” 复 选 框 ， 弹 击 “螺旋 式 下 刀 ” 按 钮 ， 打 开 “ 螺 旋 / 
斜 插 式 下 刀 参 数 ” 对 话 框 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 5-16 所 示 。 


蝇 旋 /和 斜 持 式 下 刀 地 数 











最 小 半径 : 
最 大 半径 : 100.0 |% |10.0 
7 方向 开始 螺旋 上 上 | 加 沿 着 边界 渐 降下 刀 
XY 方向 预 留 间 降 : 四 | 四 只 在 螺旋 失败 时 采用 
一 如 果 长 度 超过 : 20.0 | 
进 吉 角度 : ie | 
如 果 所 有 进 刀 方 法 都 失败 时 
|] 以 圆 弧 进 给 (627G: 全 垂直 下 刀 ”加 中 断 程 式 
公理 ; 你 仓 术 加 工区 


向 
© REi 针 〇 逆 时 针 





























进 刀 采用 的 进 给 率 
图 下 如 速率 加 进 给 率 








vl%]|? 
图 5-16 “螺旋 / 斜 择 式 下 刀 参 数 ” 对 话机 
3) 设置 切 前 深度 。 单 击 “ 切 削 深 度 ” 按 钮 ， 弹 出 “ 切 前 深度 的 设 定 ” 对 话 
框 ， 设 置 切削 控制 参数 ， 如 图 5-17 所 示 。 
切 章 深度 的 设 定 








[ERHI 






































日 撞 
疙 对 的 深度 增 且 的 深度 
第 一 刀 使 用 z 轴 最 大 进 给 量 
一 如 的 相对 位 置 [Dome 


| 
地 深度 的 预 留 量 
自动 侦 测 平面 党 处 理 时 } 


侦查 平面 I 

















驻 : 加 工 材料 已 包含 于 自动 调整 ) 








相对 于 刀 有 的 芭 ral 3D 








图 5-17 “切削 深度 的 设 定 ” 对 话 相 


[RHI 
一 





在 增 量 坐 标 表示 下 ， 用 “第 一 刀 的 相对 位 置 ” 设 置 刀具 切削 工件 时 ， 工 件 顶 面 的 预 
留 量 . “其 他 深度 的 预 留 量 ” 设 置 刀 具 切 前 工件 时 ， 工 件 底部 的 预 留 量 。 
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) 设置 间 除 。 单 击 “ 间 阶 设 定 ” 按 钮 ， 弹 出 “刀具 路 径 的 间 隐 设置 ” 
S-18 所 示 。 


刃具 路 径 的 间隙 设置 


框 ， es 如 图 























5) 单 击 “ 挖 槽 参数 ” 


曲面 粗 如 工控 本 








容许 的 间隙 
加 距离 


人 步 进 量 的 百分比 300.0 
位 称 小 于 人 允许 间隙 时 ,不 提 刀 


间隙 的 位 移 用 下 刀 及 提 太 速率 

检查 间隙 位 移 的 过 切 情 形 

移 大 于 允许 间隙 时 ， 提 志 至 安全 高 度 
检查 提 刀 时 的 过 切 情 形 
































切 弧 的 半径 : 
切 弧 的 扫描 角度 : 
切线 的 长 度 : 





LYjLX 


























选项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 





| 刀具 路 径 参 数 | 曲面 加 工 参数 | 粗 加 工 参数 | 挖 樟 参 数 








加 :ul 








切削 | 方式 平行 环 切 清 角 


双向 等 距 环 切 。 平行 环 切 ” 尼 EE 到 到 闻 | 高速 切削 。 。 螺旋 切削 


区 


切削 间距 ( 直径 %) : 25.0 
外 刀具 外 径 人 〇 刀 尖 平面 
切削 间距 ( 距离 ) : 


粗 切 角度 : 











精 加 工 

















由 内 而 外 环 切 


图 5-18 “刀具 路 径 的 间 隐 设置” 对话 框 1 


5-19 所 示 。 



































图 5-19 ”设置 挖 槽 参数 
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6) 单 击 确 定 按钮 EE， 完成 加 工 参 数 设置 

(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 刀 具 路 径 , 如 图 5-20 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管理 ”对 话 框 的 实体 加 工 验证 按钮 铺 ， 系 统 弹出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 由 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 5-21 所 示 。 

























































































[CS hy CA 
这 ps | 














图 5-20 ”生成 刀具 路 径 1 图 5-21 模拟 结果 1 


2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 区 本 按钮， 结束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 
里 ”对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显 示 按 钮 等 ， 关 闭 加 工 刀 有 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操作 做 好 准备 。 

6. 等 高 外 形 半 精 加 工 

(1) 启动 等 高 外 形 精 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “曲面 精 加 工 ” 一 “ 精 加 工 等 高 外 形 ” 命 
令 ， 框 选 图 5-22 所 示 的 所 有 曲面 ， 单 击 Enter 键 完 成 

2) 单 击 Enter 键 ， 弹 出 “刀具 路 径 的 曲面 选取 ”对 话 杠 。 单 击 “边界 范围 ” 
选项 中 的 LR | 按钮 ， 选 择 图 5-23 所 示 的 曲面 边界 线 。 单 击 确定 按钮 C9 ， 完 成 
选择 。 












































































































































~ 2 红 
RAR {7 ; | N = | 对 
a 2 
图 5-22 ”选择 加 工 曲面 2 图 5-23 ”定义 切削 范围 2 






































(2) 设置 加 工 思 具 
1) 在 弹出 的 “曲面 精 加 工 等 高 外 形 ” 对 话 框 中 单 击 “选择 库 中 刀具 ”按钮 ， 
弹出 “选择 刀具 ”对 话 框 。 单 击 窗口 左上 方 下 拉 列 表 框 ， 在 列表 中 选择 刀 库 
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“Mill MM.TOOLS” 选择 “刀具 号 码 ” 为 240 的 球 刀 ， 如 图 5-24 所 示 。 


名 选择 刀具 一 D:\ncanxz\EILLAIOOLS\EILL MO. TOOLS 








[Mi11_MM. TOOLS 习 








229 . FLAT ENDMILL 
230 .FLAT ENDMILL 
231 FLAT ENDMILL 
232 . FLAT ENDMILL 
233 .FLAT ENDMILL 
234 FLAT ENDMILL 
235 . BALL ENDMILL 
236 2. BALL ENDMILL 
237 BALL ENDMILL 
238 . BALL ENDMILL 
239 . BALL ENDMILL 
240 6. BALL ENDMILL 
241 7. BALL ENDMILL 
242 8. BALL ENDMILL 
243 9. BALL ENDMILL 
244 10. BALL ENDMILL 
245 11. BALL ENDMILL 





50.0 
50.0 
50.0 
50.0 
50.0 
50.0 
50.0 
50.0 
50.0 
50.0 
50.0 
50.0 
50.0 
50.0 
50.0 
50.0 
50.0 


刀具 号 码 。 ”刀具 名 称 刀 角 半径 长度 刀 ... 


4 


了 过 虚 


局 自用 刀具 过 源 
显示 的 刀具 数 149 / 




















图 

















5-24 





“选择 刀具 ”对 话 相 





[ERHI 





之 








2) 单 击 CO 按钮 确定 后 ， 返 回 “曲面 精 加 工 等 高 外 形 ”对 话 框 ， 在 “刀具 路 





径 参 数 ” 选 项 卡 中 设置 “ 进 给 速率 ^“ 主 加 


如 图 5-25 所 示 。 


曲面 精 加 工 等 高 外 形 





刀具 路 径 参 数 【曲面 加 工 参数 | 等 高 外 形 精 加 工 参 数 

















il 转速"“ 下 刀 速 率 ” 和 “ 提 刀 速率 ”， 





刀具 号 码 刀具 名 称 
到 127 8. BULL ENDMI... 
时 240 B. BALL ENDMILL 


按 恨 标 右 键 = 编 辑 /定义 刀具 
迁 笃 库 中 的 万 上 口 


CR 口 





批 次 模式 














(3) 设置 曲面 加 工人 参数 


直径 ， 刀 角 半径 


BD “hd 
B60 3.0 


图 5-25 


> 





B. BALL ENDMILL 


刀 长 补正 : 
刀 径 补正 : 








刀 角 半径 : |3.1 








Coolant. 主轴 方向 : | 顺 时 针 | 立 
进 给 速率 : |1200.0 主轴 转速 : |2000| 





下 刀 速 率 : |600.0 提 刀 速率 : [1. 492187 | 
































强制 换 刀 快速 提 刀 




















设置 


























| 
LY LS (2) 


























具 加 工 参 数 2 


单 击 “ 曲 面 加 工 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相关 加 工 参 数 ， 如 


珊 





5-26 所 示 。 
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曲面 精 加 工 等 高 外 形 
刀具 路 径 参 数 | 曲面 加 工 参 数 | 等 高 外 形 精 加工 参 数 | 








校 刀 位 置 


只 有 在 开始 及 结束 的 操作 LR_ 
8 
cm [=} 
[参考 高 度 .， ] |25.0 于 涉 面 “5 
名 绝对 座 标 “@@ 增 量 座 标 现 留 量 














得 给 下 万 位 辐 |5.0 ”| 一 刀具 控制 


刀具 位 置 
〇 绝对 座 标 @ 增 县 座 标 。 内” @ 中心 


件 表面 | [0.0 


















































图 5-26 设置 曲面 加 工 参 数 2 


(4) 设置 等 高 外 形 加 工 参 数 











1) 单 击 “等 高 外 形 精 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 ， 如 图 
曲面 精 加 工 等 高 外 形 
| 万 具 路 径 参数 | 曲面 加 工 参 数 | 等 高 外 形 精 加 了 工 参 数 | 
封闭 式 轮廓 的 方向 开放 式 轮廓 的 方向 
加 顺 锁 个 逆 铣 国 单 向 各 对 向 
起 始 长 度 : 00 
一 一 一 “两 区 遍 可 的 略 径 过 洪 方 式 
人 全 名 高 束 回 图 。 四 打 断 口外 降 


[5.0 


mm | 1 


0.0 | 
| 


允许 切 弧 / 切 线 超出 边界 2.0 
口 定 义 下 如 点 和 
切削 顺序 最 佳 化 站 LE 大 网 训 汪 古风 LE 
减少 插 刀 的 情形 : 
由 下 而 上 切削 0.0 [4 王 呈 度 _] [间隙 设 定 | [高 级 设置 





Z 轴 最 大 进 给 量 : 
转角 走 圆 的 半径 : 





















































5-27 所 示 。 











图 5-27 设置 等 高 外 形 精 加 工 参 数 
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2) 设置 切削 深度 。 单 击 “ 切 削 深 度 ” 按 钮 ， 弹 出 “切削 深度 的 设 定 ”对 话 
框 ， 设 置 切削 控制 参数 ， 如 图 5-28 所 示 。 








切 前 深度 的 设 定 


人 绝对 座 标 
绝对 的 深度 增 量 的 深度 
口 第 一 刀 使 用 z 轴 最 大 进 给 县 
第 一 刀 的 相对 位 置 
其 地 深度 的 预 留 量 
口 自动 侦 测 平面 当 处 理 时 ) 
侦查 平面 


狂 : 加 工 材料 已 包含 于 自动 调整 ) 


LYJjLX% jL2? 
图 5-28 “切削 深度 的 设 定 ” 对 话机 
3) 单 击 确定 按钮 [9DI， 完 成 加 工 参 数 设 置 。 
(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 
1) 完成 加 工 参数 设置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 , 如 图 5-29 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 铺 ， 系 统 弹出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 册 | 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 5-30 所 示 。 





























TH 
MD 



























































图 5-29 ”生成 刀具 路 径 2 图 5-30 ”模拟 结果 2 


2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 CE 按钮， 结束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 
理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显示 按钮 等， 关闭 加 工 刀 有 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 


工 操作 做 好 准备 。 
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7.， 浅 平面 半 精 加 工 
(1) 启动 浅 平面 精 加 工 





1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 具 路 径 ” 一 “出 





























令 ， 框 选 图 

2) 单 击 Enter 键 ， 
选项 中 的 .8 按钮， 选择 图 
选择 。 















































图 5-31 选择 加 工 


发 置 加 工 刀 有 具 

















(2) 世 











的 球 刀 ， 在 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 





速率 ”和 “ 提 记 速率 ”， 如 图 





曲面 精 加 工 浅 手 面 


刀具 名 称 
8. BULL ENDMI... 


刀具 号 玛 
到 127 
W240 


< 


直径 | 刀 角 半径 
8.0 
B. BALL ENDNILL 6.0 SS 


5-33 所 示 。 


刀具 路 径 参数 | 曲面 加 工 参 数 | 浅 平面 精 加 工 参 数 


1.0 





昼 | 3 








边界 曲线 


上 面 精 加 工 ” 一 “ 精 加 工 浅 平面 加 工 ” 命 
5-31 所 示 的 所 有 曲面 《与 挖 模 粗 加 工 相 同 )， 单 击 Enter 键 完成 

弹出 “刀具 路 径 的 曲面 选取 ”对 话 框 。 单 击 “ 边 界 范 
5-32 所 示 的 曲面 边界 线 。 单 击 胡 








围 ” 
有 定 按钮 CY， 完成 
































图 5-32 ”定义 切削 范围 





J 








在 弹出 的 “曲面 精 加 工 浅 平面 ”对 话 框 中 直径 为 86 的 “6. BALL ENDMILL” 
设置 “ 进 给 速率 ”、 








66 个 主旨 转速 ”、 “下 思 














6B. BALL ENDMILL 


号 码 : |240 


纪 


[eon] 


1200.0 


进 给 速率 : 
下 刀 速 率 : 
强制 换 志 

















B00. 


刀 长 补正 : 
如 径 补正 : 


刀 角 半径 : [3. 


质 时 针 所 
2000 


主轴 方向 : 
主轴 转速 : 
提 刀 速率 : 
快速 提 才 





5 1.492187 | 





v 


























选择 库 中 的 刀具 











批 次 模式 








按 眼 标 右键 = 编辑 /定义 刀具 
CE 
杂项 变数 
CR 












































刀具 / 稳 图 面 | [插入 指 邻 ] 











图 


设置 











53733 
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(3) 设置 曲面 加 工人 参数 
1) 单 击 “ 曲 面 加 工 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相 关 加 
工 参 数 ， 如 图 5-34 所 示 。 





曲面 精 加 工 浅 平 面 
| 刀具 路 径 参 数 | 曲面 加 工 参数 | 浅 平面 精 加 工 参数 








五 回电 
EF 开始 LR 
2 加 IT 面 厅 ee 

二 元 二 一 一 预 贸 量 上 | 

| te 
名 绝对 座 标 “加 增 量 座 标 预 留 量 
Ee 进 给 下 刀 位 置 5.0 刀具 控制 
人 〇 斤 对 座 标 “@@ 增 量 座 标 


件 表 雷 [0.0 





















































图 5-34 设置 曲面 加 工 参 数 3 


2) 选中 “ 进 / 退 刀 向 量 ” 复 选 框 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “方向 ”对 话 框 ， 设 
置 进 / 退 刀 参 数 ， 如 图 5-35 所 示 。 





























进 如 向 且 退 刀 向 量 
[_ 驳 旦 ] [ 花 3 线 ] [者 旦 ] [ 堪 考 线 ] 














垂直 进 刀 角度 提 刀 角度 45.0 
XY 角度 ( 重 直 角度 夫 XY 角度 (二 直角 度 关 0) 





进 刀 引线 长 度 ; 退 刀 引线 长 度 


相对 于 刀具 | 切 册 方向 。 ”| 相对 于 刀具 |[ 切 方向 





LYjLX jL? 
图 5-35 “方向 ”对 话 框 1 


(4) 设置 浅 平面 加 工 参 数 
1) 单 击 “ 曲 面 精 加 工 浅 平面 ”选项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 5-36 所 示 。 
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曲面 精 加 工 浅 手 面 


刀具 路 径 参数 | 曲面 加 工 参 数 | 浅 平面 精 加 工 参 数 | 











T 幕 体 误 莽 ] |0.025 





虑 大 切削 间距 


切削 方式 





从 
刁 斜 角度 


到 
懒 斜 角度 





前 切 
延伸 县: 

















I 球 并 [间隙 设 定 ] [高 级 设置 








2) 单 击 “ 间 际 


数 ， 如 图 





5-37 所 示 。 


7 


议 丰 











图 5-36 设置 浅 平面 精 加 工 参 数 

















刀具 路 径 的 间隙 设 置 


容许 的 间隙 
加 距离 2.5 


人 铭 步 进 量 的 百分比 [ao0. 0 
位 称 小 于 允许 间隙 时 ,不 提 刀 


中 间隙 的 位 称 用 下 刀 及 提 帮 速率 


检查 间隙 位 称 的 过 切 情形 


移 大 于 允许 间 障 时 ， 提 刀 至 安全 高 度 
检查 提 刀 时 的 过 切 情 形 























切削 顺序 最 佳 化 


切 弧 的 半径 : 
切 弧 的 扫描 般 度 : 
切线 的 长 度 : 0.0 


[如下 四 














按钮 ， 弹 出 “刀具 路 径 的 间隙 设置 ” 


TH 
Le 


























图 5-37 “刀具 路 径 的 间 孙 设置” 对话 
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3) 单 击 确 








定 按钮 
(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 
1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 思 具 路 径 , 如 图 





完成 加 工 参数 设置 








5-38 所 示 。 然后 单 击 “ 操 


作 管理 ”对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 铺 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 》| 按 











钮 ， 模 拟 结 果 如 图 


NZ2 


成 刀具 路 径 3 





工 操作 做 好 准备 。 


图 5-38 


2) 单 击 “验证 ”对 话 框 中 的 医 
理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显示 按钮 


5-39 所 示 。 








8， 沿 面 五 轴 加 工 
(1) 启动 沿 面 五 轴 加 工 





1) 选择 下 拉 菜 单 
定 按钮 [ 





















令 》 单 击 确 














2) 在 “刀具 加 














输出 的 格式 


OL] 


切削 的 样板 


名 5 轴 


图 5-40 











刀具 轴 控 制 


© sm J) 


“刀具 路 径 ” 一 “多 轴 
后 ， 弹 出 “ 沿 面 5- 轴 
控制 ”选项 中 选中 “ 样 
选项 中 的 “曲面 ”按钮 ， 选 择 上 表面 为 加 工 面 ， 如 医 























按钮 ， 
































图 $-39 ”模拟 结果 3 








板 曲面 ”， 





刀具 路 径 ” 一 “ 沿 面 五 轴 
”对 话 框 ， 如 图 








加 工 面 
加 使 用 切削 样板 


加 | 补正 至 曲面 


干涉 面 








结束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 
学 ， 关 闭 加 工 刀具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 





加 工 ” 命 














5-40 所 示 。 





然后 单 击 “切削 的 样板 ” 
5-41 所 示 。 


选择 刀具 模式 曲面 (s] 








图 5-41 选择 加 工 1 

















1 面 4 
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3) 按 Enter 键 确定 后 ， 弹 出 “曲面 流 线 设置 ”对 话 框 ， 如 图 5-42 所 示 。 
4) 单 击 “ 曲 面 流 线 设 置 ” 对 话 框 中 的 相关 按钮 ， 设 置 “补正 方向 入 “切削 
方向 入 “ 步 进 方向 ”和 “起 始点 ” 如 图 5-43 所 示 。 人 然后 单 击 按钮。 


























曲面 流 线 设置 加 
方向 切换 
补正 起 始点 i 
步 可 方向 
贡 广 向 A 2 4 





步 进 方向 


补正 方向 
ve 


: 0.025 
显示 边界 


图 5-42 “曲面 流 线 设置 ”对 话 框 图 5-43 ”曲面 流 线 设 置 






































TH 









































EE 
“补正 方向 ”用 于 切换 曲面 法 向 和 曲面 反 法 向 之 间 的 刀具 路 径 方向 ; “切削 方向 ”用 
于 变换 纵向 和 横向 刀具 路 径 的 方向 。 
(2) 设置 加 工 刀 具 
在 弹出 的 “ 沿 面 五 轴 ” 对 话 框 中 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 仍然 选择 gp6 的 球 刀 ， 
设置 “ 进 给 速率 ”“ 主 轴 转 速 ””“ 下 思 速 率 ” 和 “ 提 刀 速率 ”如 图 5-44 所 示 。 






































刀具 路 径 参 数 | 多 轴 加 工 参数 | 沿 面 五 轴 加 工 参 数 | 边界 ”| 轴 的 极限 | 点 的 产生 | 最 小 倾斜 





刀具 号 码 。 刀具 名 称 直径 刀 角 半径 刀具 名 称 : | 6. BALL ENDNILL 


W127 8. BUL EWMI... 8.0 1.0 刀具 号 码 : JZ 长 补正 : 240 
WW 240 6. BALL ENDMIIL 6.0 3.0 。 
刀 座 编号 |-1 刀 径 补正 : | 


刀具 直径 : |6.0 刀 角 半径 : |3. 


本 


进 给 速率 : |1500.0| “| 二 种 : ED | 


下 刀 速 率 : |800.0 提 刀 速率 : 1. 492187 
强制 换 刀 本 快 速 提 刀 





























< | | * 
按 恨 标 右键 = 编辑 /定义 刀具 

选择 库 中 的 刀具 刀具 过 源 
轴 的 结合 (Def 杂项 变数 刀具 显示 参考 点 
批 次 模式 机 械 原点 施 转轴 刀具 /构图 面 ] [插入 指令 


LYJLX jL? 


图 5-44 设置 刀具 加 工 参 数 4 
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(3) 设置 多 轴 加 工人 参数 














选择 “多 轴 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 














[万 具 路 径 参 数 ] 多 用 加 工 参 数 | 沿 面 五 轴 加 工 参 数 | 边界 “| 轴 的 极限 | 点 的 产生 | 最 小 层 射 





5-45 所 示 。 








补正 
型 式 : 


补正 
方向 : 











校 刀 位 置 


ET ED 
冰 对 座 标 句 增 县 座 标 没有 发 现 加工 面 
预 














留 有 
ETOE 司 [5.0 
绝对 座 标 @@ 增 量 座 标 后 涉 面 : 























图 5-45 设置 多 轴 加 工 参 数 1 


(4) 设置 沿 面 五 轴 加 工 参 数 



































1) 选择 “ 沿 面 五 轴 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 ， 如 图 














刀具 路 径 参 数 | 多 轴 加 工 参 数 | 沿 面 五 轴 加 工 参数 | 边界 | 轴 的 极限 | 点 的 产生 | 景 小 倾斜 











5-46 所 示 。 





切削 控制 截断 方向 的 控制 

中; - | ” 昌 距 敲 : [3 切削 方式 

骨 | 的 误差 : | 加 扇 形 高 度 : 05 只 有 单行 
执行 过 切 检查 





























加 工 曲面 
回扣 瞳 曲面 法 线 


进入 /退出 角度 : . 〇 沿 著 切入 方向 
训 边 倾斜 角度 : 
刀具 向 量 长 度 : 


流 线 参数 











双向 











带 状 切削 [ 间 障 设 定 
































图 5-46 “ 治 面 五 轴 加 工 参 数 ” 选 项 卡 
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2) 单 击 “ 沿 面 五 轴 加 工 参 数 ” 对 话 框 中 的 _ 按钮 ， 完 成 加 工 参数 设置 。 

(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 刀 具 路 径 , 如 图 5-47 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 鱼 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 册 | 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 5-48 所 示 。 















































图 5-47 生成 刀具 路 径 4 图 5-48 ”模拟 结果 4 


2) 单 击 “验证 ”对 话 框 中 的 CY 二 按钮， 结束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “操作 管 
理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显 示 按 钮 等 ， 关 闭 加 工 刀 有 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操作 做 好 准备 。 

9. 沿边 五 轴 加 工 

(1) 启动 沿边 五 轴 加 工 

1) 选择 下 拉 菜单 “刀具 路 径 ” 一 “多 轴 刀 有 具 路 径 ” 一 “ 治 边 五 轴 加 工 ” 命 
令 ， 弹 出 “沿边 五 轴 加 工 ” 对 话 框 ， 选 中 “5 轴 ” 单 选 按钮 ， 设 置 其 他 参数 ， 
如 图 5-49 所 示 。 














































































































输出 的 格式 


〇 @@5 纳 
羡 边 刀具 轴 榨 制 刀 估 的 控制 


© Da 0 
扇形 距离 





0 LU 曲面 
CO il [L_ |] 


人 底部 要 这 
刀 中 心 与 轨迹 的 距离 


om oo | 
[vi 和 Kj 多 
图 5-49 “沿边 五 轴 加 工 ” 对 话 框 














Hl 








2) 在 “ 壁 边 ” 选 项 中 选中 “曲面 ” 单 选 按 钮 ， 系统 提示 “请 选择 壁 边 曲面 ”， 
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依次 选择 所 有 的 四 槽 侧 曲 面 ， 如 图 5-50 所 示 。 


博 尘 择 壁 边 曲面 





















图 5-50 ”选择 所 有 的 侧 壁 曲面 





了 注意: 
“ 壁 边 ”选项 中 的 “曲面 ”表示 将 所 选择 的 曲面 作为 加 工 曲 面 。 


3) 单 击 Enter 键 ， 系 统 提 示 “ 选 择 第 一 曲面 ”和 “第 一 个 低 的 轨迹 ” 如 
5-51 所 示 。 


第 一 个 低 
的 雪 迹 




















图 5-51 选择 第 一 曲面 和 第 一 个 低 的 轨迹 
4) 选择 后 ， 系 统 弹 出 “设置 边界 方向 ”对 话 框 ， 设 置 边界 方向 如 图 5-52 所 示 。 








边界 方向 


LX | 
图 5-52 ”设置 边界 方向 
5) 单 击 “设置 边界 方向 ”对 话 框 中 的 CY 按钮 ， 系 统 再 次 打开 “沿边 五 轴 加 
































第 5 章 Mastercam X4 五 轴 铣 削 加 工 案例 














工 ”对 话 框 ， 勾 选 “ 刀 具 轴 控制 ”选项 中 的 “扇形 展开 ” 复 选 框 ， 在 “扇形 距离 
输入 框 中 输入 “0.02” 选中 “ 刀 尖 的 控制 ”选项 中 的 “底部 轨迹 ” 单 选 按钮 , 在 “ 刀 
中 心 与 轨迹 的 距离 ”输入 框 中 输入 “0.01”， 如 图 7 


沿边 五 轴 加 工 























下 














输出 的 格式 干涉 面 


0 @@5 攻 二 面 

壁 边 刀具 轴 控 制 刀 尖 的 控制 

> rr 避风 和 © 
aa O 


名 底部 轨迹 
可 中 心 与 轨迹 的 距离 


s | | >% 多 
图 5-53 “沿边 五 轴 加 工 ” 对 话 村 

















o Ei 








[RHI 





”属于 = 
: 
站 壮 忌 : 


义 选 “扇形 展开 ” 复 选 框 ， 则 每 一 侧 壁 的 终点 处 按 设置 的 距离 展开 。 可 在 “扇形 距 
离 ” 输 入 框 中 设置 刀具 路 径 在 转角 处 的 加 工 侧 壁 扇形 距离 , 值 越 大 所 产生 的 刀具 路 径 越 宽 。 
(2) 设置 加 工 刀 上 
1) 在 弹出 的 “ 沿 面 五 轴 ” 对 话 框 中 单 击 “ 选 择 库 中 刀具 ”按钮 ， 弹 出 “ 选 
择 刀 具 ” 对 话 框 选择 “刀具 号 码 ” 为 122 的 圆 鼻 刀 ， 如 网 5-54 所 示 。 
瀛 选择 刀具 一 D:\ncanxz\EILLAIOOLS\RILL MN. TOOLS 


[Mi11_ MM. TODLS v | 


刀具 号 码 。 ”刀具 名 称 直径 刀 角 半径 长度， 思 ... 刀具 半径 形式 

3. BULL ENDMILL 0.4 RAD 3. 
. BULL ENDNILL 1. RAD 

BULL ENDMILL 0.2 RAD 4. 



























































. BULL ENDMILL 1. RAD 

.BULL ENDMIILL 1. RAD 
BULL ENDMILL 2. RAD 
BULL ENDMILL 1. 
BULL ENDMILL 2, 


4 
4 
4 
4 区 
4 
4 
4 
4 
BULL ENDMILL 1. 4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
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J 启用 刀具 过 小 
显示 的 刀具 数 124 / 


























BULL ENDMILL 2 





. BULL ENDMILL 3. 
. BULL ENDMILL 1. 
. BULL ENDMILL 2. 
. BULL ENDMILL 3. 
BULL ENDMILL 1 
BULL ENDMILL 2. 
BULL ENDMILL 3, 






































图 5-54 “选择 刀具 ”对 话 书 


2) 单 击 [如 按钮 确 定 后 ， 返 回 “ 沿 而 五 轴 ” 对 话 框 ， 在 “刀具 路 径 参 数 ” 先 
项 卡 中 设置 “ 进 给 速率 ”“ 主 轴 转 速 "、“ 下 刀 速 率 ” 和 “ 提 刀 速率 ”， 如 图 5-55 
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所 示 。 


刀具 路 径 参 数 | 多 轴 加 工 参 数 | 沿边 五 轴 加 工 参数 | 轴 的 极限 | 点 的 产生 | 











6. BULL ENDMILL 1. RAD 


刀具 号 码 
册 122 


刀具 名 称 
B. BULL ENDMI... 


直径 刀 角 半径 
Ss 


8. BULL ENDMI... 


8.0 


LH 


W127 
WW 240 


4 


6B. BALL ENDMILL 


6.0 3.0 





刀具 名 称 : 





刀具 号 码 : |122 


刀 座 编号 -1 


刀具 直径 : |6.0 


进 给 速率 : |1500.0| 
下 刀 束 率 : 600.0 
口 强制 换 刀 





刀 长 补正 : 


刀 径 补正 : 


刀 角 半径 : 














选择 库 中 的 刀具 


轴 的 结合 


口 批 次 模式 





按 最 标 右键- 编辑 /定义 刀具 
口 | 有 过 沽 























花车 占 





刀具 /构图 面 


Cs ] 








LY JJLX LS 


























设置 刀具 加 工 参 数 5 





图 5-55 


加 工 参 数 
工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 








(3) 设置 多 和 轴 
选择 “多 轴 加 











9 





如 图 5-56 所 示 。 











刀具 赂 径 参数 | 多 轴 加 工 参 数 | 沿边 五 轴 加 工 参 数 | 轴 的 极限 | 点 的 产生 | 


ls0.0 





补正 
型 式 : 


补正 
方向 : 


校 刀 位 置 














参考 高 度 . .. 


净 对 座 标 图 增 量 座 标 








预 留 量 
侧 边 预 留 量 : 
预 留 量 
加 工 面 








E 进 给 下 刀 位 置 


To 








5.0 





预 留 量 


兆 对 座 标 他 增 量 座 标 


干 水面 : 
























































设置 多 轴 加 工 参 数 2 





图 5-56 
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第 5 章 Mastercam X4 五 轴 独 前 加 工 案 人 钢 
(4) 设置 沿边 五 轴 加 工 参 数 
1) 选择 “沿边 五 轴 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 5-57 所 示 。 

















| 刀具 路 径 参 数 | 多 轴 加 工 参数 | 沿边 五 和 加 工 参 数 | 轴 的 极限 | 点 的 产生 | 


壁 边 的 计算 方式 
〇 步 进 量 
© 沪 尖 


底部 的 过 切 处 理 情形 


丸 行 过 切 检查 并 


先 显示 刀具 


2.0 


| 
|0.025 最 大 步 进 量 


图 寻找 相交 性 
〇 前 头 距离 


名 径 


四 轴 和 角度 限制 
最 大 角度 来 自 五 轴 
最 大 角度 差异 


(os 


100 


击 用 壁 进 曲 面 的 支配 


将 刀具 路 径 的 转角 减 至 最 少 














关闭 壁 边 


@ 由 第 一 个 壁 边 的 中 心 进入 
OO 由 第 一 个 壁 边 的 开始 进入 


间隙 设 定 


Fanning Feedrate 25.0 | 


刀具 向 量 长 度 
切削 方式 


25.0 














Lv jj[(% |]L?] 
图 5-57 “沿边 五 轴 加 工 参 数 ” 选 项 卡 
2) 单 击 多 按钮 ， 完 成 加 工 参 数 设 置 。 
(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 
1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 ， 如 图 























5-58 所 示 。 然 后 单 击 “ 操 








作 管理 ”对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 鱼 ， 系 统 弹出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 户 按 

















钮 ， 模 拟 结果 如 图 





5-59 所 示 。 





生成 刀具 路 径 5 图 $-59 ”模拟 结果 5$ 


2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 CY 按钮 ， 结 束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 
里 ”对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显示 按钮 等 ， 关 闭 加 工 刀具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 











图 5-58 
































Ne 
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工 操作 做 好 准备 。 

10. 曲线 五 轴 加 工 

(1) 启动 曲线 五 轴 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “多 轴 刀 有 具 路 径 ” 一 “曲线 五 轴 加 工 ” 命 
令 ， 弹 出 “多 轴 刀 有 具 路 径 一 曲线 五 轴 ” 对 话 框 ， 如 图 5-60 所 示 。 


多 轴 刀 具 路 径 - 曲线 五 轴 








































































































汇 出 格式 干涉 面 


和 干涉 面 
模拟 旋转 轴 


切削 | 基数 预 留 量 
急 深度 切 前 曲线 类 型 [二 ”和 面 





刀 尖 控制 
加 在 曲线 选择 








刀具 轴 控 制 


在 投影 时 


点 过 虑 公差 口 到 多 曲面 Ny 
给 图 面 WCS) 

冷却 液 预 留 县 00 四 
输入 指令 

杂项 变量 


快速 查看 设置 





























图 5-60 “曲线 五 轴 加 工 参数 ”对 话 框 

2) 在 “曲线 类 型 ”选项 中 选择 “3D 曲线 ” 单 选 按钮 ， 然 后 单 击 准 按钮 ， 
弹出 “ 串 连 选项 ”对 话 框 ， 选 择 “ 窗 口 ” 方 式 巴 ]， 在 图 形 区 选择 图 5-61 所 示 
的 窗口 范围 。 









































A 


[sw mr] 
图 5-61 窗口 选择 要 加 工 的 曲线 
3) 单 击 “上 串 连 选项 ”对 话 框 中 的 确定 按钮 | YY |， 提示 选择 搜索 点 ， 选 择 
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图 5-62 所 示 的 点 。 


























































































































4) 在 “刀具 轴 控 制 ” 选 项 中 选中 “曲面 ”， 然 后 单 击 对 按钮 ， 选 择 图 5-63 
所 示 的 上 表面 为 刀具 轴 控 制 曲面 。 按 Enter 键 确定 后 , 返回 “曲线 五 轴 加 工 参 数 ” 
对 话 框 。 
(于 
图 $-62 ”选择 搜索 点 图 5-63 ”选择 刀具 轴 曲 面 
(2) 设置 加 工 思 具 
1) 在 左 侧 参 数 类 型 列表 中 选择 “刀具 ”选项 ， 弹 出 刀具 设置 窗口 ， 如 图 5-64 




















所 示 。 


EE 








60 





刀具 号 码 
WW 122 
W127 
W240 


刀具 名 称 
6. BULLENDMILL .… 
8.BULLENDMILL … 
6. BALLENDMILL 


直径 。 刀 和 角 半 径 
60 10 
80 10 
60 30 


1.0 


切削 | 堆 数 
含 深度 切削 
含 分 层 切削 
分 进 /很 刀 向 量 
共同 参数 

控制 考点 
轴 的 极限 


6.BULLENDMILL 1. RAD 
122 刀 长 补正 : |122 


1 | eHE:l2 | 








点 过 虑 公差 
绘图 面 [wC5) 
冷却 液 





输入 指令 
杂项 变量 


主轴 方向 : 


顺 时 针 蕊 


- 





| 





快速 查看 设置 

















选择 库 中 的 刀具 











批 次 模式 











图 5-64 ”刀具 设置 


按 眼 标 右键 编辑 /定义 刀 


启用 刀具 过 源 5 过 虑 


: |1.989583 


:|00001 





下 刀 速 率 : |1.989583 
强制 换 刀 














主轴 转速: 

cs |65.9755 | 
提 刀 速率 :|1.989583 | 
快速 提 刀 


[3 | 
ee 








加 

















口 











| 




















2) 单 击 “ 选 择 库 中 刀 基 ”按钮 ， 弹 出 “选择 刀 





为 235 的 球 刀 ， 如 图 





5-65 所 示 。 
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[vj[(%][©@])L?)| 

















”对 话 框 选择 “刀具 与 码 ” 


Mastercam 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 








和 选择 刀具 - D:\mcanx\EILL\IOOLS\EILL MN. TO0LS 


[MILMM.TOOLS ~ 


刀具 号 码 。 ”刀具 名 称 直径 刀 角 半径 ， 长度 刀 .… 刀具 半径 形式 

205 24.BULLENDMILL4.RAD 240 40 500 

206 25.BULLENDMILL1.RAD 250 1.0 50.0 

207 25.BULLENDMILL2RAD 250 20 50.0 

208 25.BULLENDMILL3 RAD 250 30 500 局 [对 虑 

209 25.BULLENDMILL 4. RAD 250 40 50.0 
1. BALL ENDMILL 








启用 刀具 过 小 
2. BALL ENDMILL 5 显示 的 刀具 数 124 / 
3. BALL ENDMILL 

4 BALL ENDMILL 

5 BALL ENDMILL 

6. BALL ENDMILL 

7. BALL ENDMILL 

8. BALL ENDMILL 

9 BALL ENDMILL 

10. BALL ENDMILL 

11. BALL ENDMILL 

12. BALL ENDMILL 

















图 5-65 “选择 刀具 ”对 话 框 4 


3) 单 击 CO 按 钮 确定 后 ， 返 回 “曲线 五 轴 ” 对 话 框 ， 在 “刀具 路 径 参 数 ” 
选项 卡 中 设置 “ 进 给 速率 “主轴 转速 “下 刀 速 率 ” 和 “ 提 思 速率 ”， 如 
图 5-66 所 示 。 


多 轴 刃 具 路 径 = 曲线 五 轴 


和 回 轧 






























































/9 


v 图 形 | 

刀具 直径: |1.0 
夹 头 | 刀具 号 码 | 刀具 名 称 直径 刀 角 半径 | 

和 122 6 BULLENDMILL ， 60 1.0 了 前半 径 : 05 

切 前 戎 数 W127 8.BULLENDMILL.. 80 1.0 

分 深度 切 前 W235 1BALLENDMILL 1.0 05 刀具 名 称 :| 1. BALLENDMILL 

仿 分 层 切 削 | 

全 二 WW 240 6 BALLENDMILL 60 30 5 攻 ee 


闪 后 Se 
gs 刀 座 编号 |1 刀 径 补正 : |235 


轴 的 极限 








点 过 虑 公差 
给 图 面 (wC5] 
冷却 液 向 : [时针 网 
输入 指令 | EL 
杂项 变量 20000 | 主轴 转速 : 3500 

| > = = 
快速 查看 设置 FPT:|01429 | Cs |65.9755 


按 恨 标 右 社 编辑 /定义 刀 
下 刀 速 率 : |12000 | 提 刀 速率 : |8.953125 


选择 库 中 的 刀具 启用 刀具 过 溪 和 Se 



























































批 次 模式 














LYJjLX JJL@jL2? | 








图 5-66 设置 刀具 加 工 参 数 6 


























(3) 设置 高 度 参数 
在 左 侧 的 参数 类 别 列表 框 中 选中 “共同 参数 ”选项 ， 设 置 高 度 参 数 ， 如 
5-67 所 示 。 
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珊 





多 轴 刀 有 具 路 径 - 曲线 五 轴 




















切削 | 参数 
分 深度 切 前 
令 分 层 切削 














[参考 高 度 . ] 
增 县 座 标 








点 过 虑 公差 
绘图 面 [wCS) 


冷却 液 | 涝 给 下 刀 位 置 











杂项 变量 
快速 查看 设置 


和 指 
输入 指令 3 增 量 认 村 











[Lvj[%][©@]L?] 











图 5-67 设置 高 度 参数 























(4) 设置 切削 参数 
1) 在 左 侧 的 参数 类 别 列表 中 选择 “切削 参数 ”选项 ， 设 置 相 关 参 数 ， 
5-68 所 示 。 


多 轴 刀 具 路 径 - 曲线 五 轴 











壁 边 的 计算 方式 
人 〇 步 进 量 


久 深度 切削 
分 分 屋 切 前 
~ 进 银 刀 向 量 
共同 参数 

控制 考点 
轴 的 极限 





点 过 虑 公差 
蚂 图 面 [wCS) 
冷却 液 
输入 指令 
杂项 变量 


快速 查看 设置 校 刀 位 置 天 加 过 切 处 理 情形 
二 加 寻找 相交 性 
口 前 头 距离 





向 量 深 度 
引线 角度 [og 保持 刀具 范围 在 Es 
- 加 距离 [25 


如 面 倾斜 角度 ; 回 刀具 直径 的 % 3000 











LYJjLXjL@jL? | 











图 5-68 ”设置 切削 参数 
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' = 
§ 
站 壮 忆 : 


由 于 加 工 图 案 在 曲面 上 面 ， 故 应 该 将 向 量 深度 设置 成 负 值 。 刀具 直接 走 刀 文字 路 径 ， 


故 将 补正 方式 设置 为 “ 关 ”。 


2) 在 左 侧 的 “参数 类 别 列表 ” 框 中 选择 “ 进 / 退 思 向 量 ” 选 项 ， 弹 出 “ 进 / 














退 刀 参数 ”窗口 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 5-69 所 示 。 


多 轴 刀 具 路 径 - 曲线 五 轴 











可 进入 曲线 

切削 | 基数 中 总 是 使用 

分 深度 切削 长 度 |1000 % |30 

分 分 层 切削 = | 

~ EE 厚度 00 |% |00 

共同 参数 本 而 
控制 考点 各 下 

轴 的 极限 














点 过 虑 公差 
绘图 面 [wC5) 
冷却 液 
输入 指令 
杂项 变量 


人 由 
| 中 心 轴 角度 区 
方 和 。 @ 左 〇 右 















































图 5-69 “ 进 / 退 刀 向 量 ” 窗 口 


3) 单 击 -gs% 生 按钮， 完成 加 工 参 数 设置 。 
(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 


























1) 完成 加 工 参数 设置 后 生成 加 工 刀 具 路 径 ， 如 图 5-70 所 示 。 然 后 单 击 “ 操 
作 管理 ”对 话 框 的 实体 加 工 验证 按钮 鱼 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 由 | 按 
































钮 ， 模 拟 结果 如 图 5-71 所 示 。 








2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 C3 按钮， 结束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 





























Ne 





工 操 作 做 好 准备 。 
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里 ”对 话 框 的 关闭 刀 且 路径 显示 按钮 等 ， 关 闭 加 工 刀具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
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图 5-70 ”生成 刀具 路 径 6 图 5-71 模拟 结果 6 

11. 浅 平面 精 加 工 

(1) 启动 浅 平面 精 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “曲面 精 加 工 ” 一 “ 精 加 工 浅 平面 加 工 ” 
命令 ， 选 择 图 5-72 所 示 的 四 槽 底面 ， 单 击 Enter 键 完成 。 

2) 单 击 Enter 键 ， 弹 出 “刃具 路 径 的 曲面 选取 ”对 话 框 。 单 击 “ 边 界 范 围 ” 
选项 中 的 [按钮 ， 选 择 图 5-73 所 示 的 曲面 边界 线 。 单 击 确定 按钮 CY 
选择 。 
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图 5-72 ”选择 加 工 曲 面 5 图 5-73 ”定义 切削 范围 4 












































(2) 设置 加 工 思 具 
在 弹出 的 “曲面 精 加 工 浅 平面 ?对 话 框 中 直径 为 和 6 的 “6. BALL ENDMILL” 
的 球 刀 ， 在 “刀具 路 径 参数 ”选项 卡 中 设置 “ 进 给 速率 ”“ 主 轴 转 速 兴 “下 及 
速率 ”和 “ 提 刀 速率 ” 如 图 5-74 所 示 。 

(3) 设置 曲面 加 工人 参数 

1) 单 击 “ 曲 面 加 工 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相关 加 
工 参 数 ， 如 图 5-75 所 示 。 

2) 选中 “ 进 / 退 思 向 量 ” 复 选 框 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “方向 ”对 话 框 ， 设 
置 进 / 退 刀 参 数 ， 如 图 5-76 所 示 。 
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曲面 精 加 工 浅 平 面 
思 具 路 径 参数 | 曲面 加 工 参数 | 浅 平面 精 加 工 参 数 | 








刀具 号 码 。 ”刀具 名 称 直径 刀 角 半径 刀具 名 称 :| 6. BALL ENDNILL 


W127 8. BULL ENDMI... 8.0 1.0 刀具 号 码 : 刀 长 补正 : 
对 240 B. BALL ENDNIIL 6.0 3.0 
刀 座 编号 刀 径 补正 : 








刀具 直径 : 6.0 | 刀 角 半径 : [3. 


[coolant... | 主轴 方向 : | 顾 时 针 区 
进 给 速率 : 1200.0 主轴 转速 : ,2000 区 
下 刀 乏 率 : |600.0 | 提 刀 速率 : |1. 492187 | 
口 强制 换 刀 加 快速 提 刀 


























| > 
按照 标 右键 = 编 辑 /定义 刀 县 
还 尝 库 中 的 思 丰 口 | 
和 的 结合 ef 杂项 变数 厅 贞 豆 示 加 [大 芝 
口 批 次 模式 口 厂 庆 竺 灿 万 具 / 和 图 面 


LY |L%jL9 | 





EE 





























图 5-74 设置 刀具 加 工 参 数 7 




















曲面 精 加 工 浅 平面 








加 工 面 [0.0 (1) 
= Ee 预 食量 一 
- 于 涉 面 [0.0 | 外 
加 绝对 座 标 “ 回 ER 


进 给 下 罗 位 罚 |5. 刀具 控制 


刀具 位 置 中 
> OO 内 @ 心 ” 〇 外 


工件 表面 I0.0 














记录 文件 哇 / 退 志向 县 






































图 5-75 设置 曲面 加 工 参 数 4 
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退 刀 向 量 
Y 向 量 








垂直 进 刀 角度 ; 提 刀 角度 
XY 角度 (二 直角 度 关 。 |0. XY 角度 ( 重 直 角度 六 0) |0.0 
进 刀 引线 长 度 退 刀 引线 长 度 5 














相对 于 刀具 | 切 前 方向 。” ”六 | 相对 于 刀具 | 切 前 广 和 上 ”总 


¥ ll%I|? 
图 5-76 “方向 ”对 话 框 2 


(4) 设置 浅 平面 加 工 参 数 
1) 单 击 “ 浅 平面 精 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 5-77 所 示 。 

















曲面 精 加 工 浅 平 面 
| 万 具 路 径 参数 | 曲面 加 工 参数 | 浅 平面 精 加 工 参 数 


| | ”此 大 击 辣 四 
| 


| “区 方式 


〇 逆 时 针 到 


从 
| 加 出] 针 俩 伴 角 度 











前 切 
延伸 县: 
口 定 久 下 刀 点 
口 由 内 而 外 环 切 
中 切削 顺序 依照 最 短 距离 








I 环 统 间隙 设 定 高 级 设置 





CJC CE 














图 5-77 设置 浅 平面 精 加 工 参 数 


2) 单 击 “ 间 际 设 定 ” 按 钮 ， 弹 出 “刀具 路 径 的 间隙 设置 ”对 话 框 ， 设 置 参 
数 ， 如 图 5-78 所 示 。 
3) 单 击 确定 按钮 E 


























]， 完 成 加 工 参 数 设置 。 
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刀具 路 径 的 间 际 设置 


容许 的 间隙 
加 距离 
图 步 进 县 的 百分比 300.0 




















位 称 小 于 允许 间隙 时 ， 不 提 刀 


口 间隙 的 位 移 用 下 刀 及 提 刀 速率 


检查 间隙 位 称 的 过 切 情 形 


位 称 大 于 允许 间隙 时 ， 提 六 至 安全 高 度 
检查 提 思 时 的 过 切 情形 


加 切削 顺序 最 佳 化 
由 加 工 过 的 区 域 下 刀 (用 于 单 向 平行 铣 ) 
刀具 沿 着 切削 范围 的 边界 移动 


切 纠 的 半径 : 0.0 
切 弧 的 扫描 角度 : 
切线 的 长 度 : 
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图 5-78 “刀具 路 径 的 间隙 设置 ”对 话 和 


(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 , 如 图 5-79 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 全 ， 系 统 弹出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 上 》| 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 5-80 所 示 。 


























图 5-79 ”生成 刀具 路 径 7 图 5-80 ”模拟 结果 7 
2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 CY 按钮， 结束 模拟 操作 。 
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12， 后 处 理 
1) 在 “操作 管理 ”对 话 框 中 选择 所 有 的 操作 后 ， 单 击 “ 操 作 管理 ”对 话 框 
上 方 的 6 按钮 ， 弹 出 “后 处 理 程式 ”对 话 框 ， 如 图 5-81 所 示 。 


后 处 理 程式 

































































口 输出 MCx 文件 的 信息 
NC 交 件 
加 复 盖 加 
名 询问 NC 文件 扩展 名 : 
|.NC 





口传 输 到 机 床 





NCI 文件 























图 5-81 “后 处 理 程式 ”对 话 框 


2) 选择 “NC 文件 ”选项 下 的 “编辑 ” 复 选 框 ， 然 后 单 击 确定 按钮 多 ， 
弹出 “另存 为 ”对 话 框 ,选择 合适 的 目录 后 , 单 击 确定 按钮 多 ,打开 “Mastercam 
X 编辑 器 ”对 话 框 ， 如 图 5-82 所 示 。 


网 Wastercan X 编辑 器 - [C:\DOCUMENTS AND SETIINGS\ADEINISTRATOR\... 必 | 扣 | 加 
以 文件 编辑 视图 了 C 功能 B 书签 投影 比较 传输 刀具 窗 选 和 帮助 el 
上 日 日 四 民国 X 队 区 国学 男人 导 A%%%% 
央 标记 所 有 工具 变更 侈 下 一 个 了 具 狗 上 一 个 工具 


:0001 『 .PRDGRdW — 2 

100 CC PATE - 29-07-I1I TIME - 了 了 ) 
Nl02 G21 

Nl04 G0 GIT G40 680 G90 G94 698 

N106 G0 G28 G91 Z0 

N108 G0 G28 X0. YO. 

NI0( 只 FI II 了 RD TO0L -1J97 DIA. DFF -19397 LEK - 1297 BIA -只 ) 
Nll2 T127 Me 

Nll4 G0 G54 G90 X¥-58. Y-30. CO. BO. S1500 M3 
N11l6 G43 H127 Z50 

N118 Z32.745 

N120 G1 Z27.745 F600 





















































器 轰 了 网 目 这 


Nl22 X-50，F800 
Nl24 Y30. 
N126 G2 X-40. Y40. I10 


直线 : 1 栏 : 0 | 文件 大 小 : 5057 kb | 2011-1-24 18:49 





[RHI 





图 5-82 “Mastercam X 编辑 器 ”对 话机 


3) 选择 下 拉 菜 单 “文件 ”一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 加 工 文件 。 
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5.1.5 ”实例 小 结 
本 节 通 过 模 盒 讲解 了 Mastercam X4 数控 五 轴 加 工 的 一 般 方法 和 过 程 ,读者 
在 学 习 过 程 中 要 注意 : 
1) 五 轴 加 工 主要 用 于 精 加 工 ， 通 常 采用 三 轴 粗 加 工 ， 五 轴 精 加 工 。 
2) 对 于 曲面 类 型 区 域 ，Mastercam X4 提供 的 五 轴 加 工 方法 主要 有 沿 面 五 
轴 、 多 曲面 五 轴 、 沿 边 五 轴 。 
3) 对 于 曲线 或 文字 加 工 ，Mastercam X4 提供 了 曲线 五 轴 加 工 方法 。 











































































































































































































5.2 ”提高 实例 一 机 座 凸 模 数 控 铣 削 加 工 


5.2.1 实例 描述 

机 座 凸 模 零件 模型 如 图 5-83 所 示 ， 上 表面 为 一 个 曲面 ,侧面 具有 拔 模 斜 度 
2”， 侧 面 和 上 表面 之 间 是 半径 为 3mm 的 圆 角 ， 分 型 面 为 平面 ， 底 面 安装 在 工 
作 台 上 。 
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图 5-83 ”机 座 凸 模 零 件 模 型 

















5.2.2 ”加 工 方法 分 析 
根据 机 座 凸 模 曲 面 以 及 文字 的 加 工 要 求 ， 特 安排 如 下 加 工 工艺 : 
(1) 粗 加 工 

首先 采用 较 大 直径 的 刀具 进行 粗 加 工 以 便于 去 除 大 量 多 余 留 量 。 采 用 挖 横 

粗 加 工 方式 ,刀具 直 径 为 912R2 的 圆 鼻 刀 ， 主 轴 转 速 为 1500r/min， 考 虑 到 刀具 

的 切削 负荷 ， 每 层 最 大 切削 深度 为 Imm。 

(2) 半 精 加 工 

环绕 等 距 曲 面 将 加 工 产 生 的 刀具 路 径 在 平 绥 的 曲面 上 及 陡峭 的 曲面 上 的 刀 间 

距 相 对 较为 均匀 , 因此 半 精 加 工 采 用 环绕 等 距 精 加 工 方 式 , 刀具 直径 为 8 的 球 刀 。 
(3) 精 加 工 
采用 治 面 五 轴 加 工 上 表面 ， 设 置 加 工 曲面 预 留 量 为 0omm， 刀 具 直 径 为 @ 6 
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的 球 刀 ， 主 加 
曲面 五 四 





























转速 为 3500r/min。 对 于 圆 


加 工 方式 实现 。 侧 壁 具有 2” 斜 





























为 平面 ， 特 采 




















j 三 轴 

















控 模 加工 方法 来 实现 











5.2.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 


机 座 凸 模 数 控 铣 削 加 工具 




















角 曲 面 ，! 

















于 






































沿边 五 加 





虔 ， 林 


o 


体 的 设计 流程 和 知识 点 ， 


表 5-2 ”机 座 凸 模 数控 铣削 加 工 流程 和 知识 点 

















多 个 曲面 组 成 ， 采 用 
加 工 。 ! 





























于 分 型 








见 表 5-2 所 示 。 


多 
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步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
Step 1: 启动 Mastercam X4， : 
打开 文件 。 | 打开 文件 ~ > 
Eg 
Step 2: 收 守 开 什 下 起 以 | 和 S SS Nd | 
设置 加 工 工件 “| 便 更 好 地 显示 实体 切 Ne 
pe 削 验 证 Ng mS A 
Ng 
Dd 
挖 档 粗 加 工 其 特征 Be < 
是 在 刀具 路 径 在 同一 SA SS 
Step 3: 高 度 内 完成 一 层 切 削 ， 1 “并 ja] 
创建 挖 槽 加 工 过 到 曲面 或 实体 时 将 i J 
绕 过 , 下 降 一 个 高 度 i NS 于 
行 下 一 层 的 切削 及 2 扬 
不 绕 等 距 曲面 将 加 pe 
工 产生 的 刀具 路 径 在 ee 
平缓 的 曲面 上 及 陡峭 
Step 4: x a 
P| 的 曲面 上 的 刀 间 距 相 a 9 
创建 环绕 等 距 | 对 较为 均匀 ， 适 用 于 E > 0! 
二 清册 二 的 斜 度 变化 较 多 2 
的 零件 精 加 工 和 半 精 < 2 
加 工 NH 
可 
沿 面 五 轴 加 工 也 通 蒜 Se 
过 控制 球 刀 所 产生 的 1 
Step 5: A Ve 2 1 a < 
oo 残 次 高 度 来 产生 平滑 22 民 
如 路 径 , 系统 以 曲面 的 法 UN 
线 方向 作为 刀 轴 方向 SS 2 















































189> 


Mastercam 多 轴 数 控 加 工 典 


型 实例 详解 




























































































































































































( 续 ) 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
多 曲面 五 加 2 
Step 6 于 高 复杂 、 高 质量  ( he 1 
创建 多 曲面 五 轴 | 和 高 精度 的 多 个 个 
加 工 面 组 合 的 五 轴 加 工 
场合 
Step 7: 沿边 五 轴 加 工 利 
二 二 刀具 的 侧 刃 顺 着 
上 建 沿边 五 和 
创建 六 边 卫 加 加 工 | 工件 侧 壁 进行 切削 
Step 8: 通过 限制 切削 深 
创建 挖 槽 粗 加 工 度 实现 平面 加 工 
实体 切削 验证 就 
Step 9: 是 对 工件 进行 逼真 
生成 刀具 路 径 和 | 的 切削 模拟 来 验证 
实体 验证 所 编制 的 刀具 路 径 
是 否 正 确 
网 mastercaa X 编辑 器 - [C:\DOCUMENTS AND SEITINGS\ADEIRISTRATO... 民 | 回国 
尖 文件 编辑 视图 了 功能 B 书签 投影 比较 传输 刀具 窗 选 帮助 4 
四 上 罩 吧 办 驴 / 加 XX 隐 区 国 ?9 光村 %%%% 
易 标记 所 有 工具 变更 人 @ 下 一 个 I 具 他 上 一 个 工具 
0001 (© PROGRAY - RE ) 
Ni00 (CC DATE - 36-01-1 TIME - 20.24 ) 
H102 G21 
iy N08 00 S28 的 20 
Step 10: 后 处 理 就 是 将 te 时 0 EPILL 2 RAP TO - 143 和 OFF -了 LEN -1143 BA -12 
2 NCI 刀 有 具 路 径 文件 翻 机 才 0 人 人 
人 人 局 从 再 译 成 数控 NC 程序 
工 C I 下 Nl20 G2 46. 563 Y-6. 109 2Z45.524 I-. 463 Jl1.991 
N122 X-46. 1 Y-6.1 245.5 I. 463 J-11.991 
Nl24 Gl X46.1 F600. 
N132 X21 lA 
N134 X52.1 
ar 
淮 备 好 了 . 直线 : 1 栏 : 0 | 文件 大 小 : 2161 kb | 2011-1-26 | 20:24 
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具体 步骤 
启动 Mastercam X4， 打 开 文 件 





1) 启动 Mastercam X4， 选 择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “打开 ”命令 ， 弹 出 “ 打 


| 











F” 对 话 框 ， 选 择 “ 机 座 凸 模 .mcx”( 随 书 光 盘 : 
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2) 单 击 “ 打 开 ” 对 话 框 中 的 -按钮 ， 
将 该 文件 打开 。 单 击 “ 绘 图 
的 I 等 角 视 图 按钮 甸 ， 如 图 
2. 选择 加 工 系 统 














视角 ”工具 栏 上 
5-84 所 示 。 














选择 下 拉 菜 单 “ 机 床 类 型 ”一 “铣床 ”一 


“默认 ”命令 ， 此 时 系统 进入 铣削 加 工 模块 。 
3. 选择 五 轴 加 工 后 处 理 
1) 双击 图 5-85 所 示 “ 操 作 管理 ” 对 话 框 的 
F 属性 后 的 操作 管理 器 如 图 5-86 所 示 。 





展 姑 

















操作 管理 
刀具 路 径 管理 器 | 实体 管理 | 浮雕” 





回国 | 操作 管理 





图 5-84 ”打开 模型 文件 





“属性 一 Generic Mill” 


标志 ， 








%Ww 于 全 cl D9 
钙 竺 国有 全 口令 和 半 回 
a 盟 Nachine Group-1 
5… 山 属性 - Generic Mill 
4 8 Toolpath Group-1 











a- 








图 5-85 “操作 管理 ”对 话机 
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刀具 路 径 管理 器 实体 管理 | 浮雕 | 


Pachine 6 


四 | 团 





咱 路 下 全国 铺 S1P Im? 





属性 - Generic Mill 


4 ‘88 Toolpath Group-1 





图 5-86 ” 展 玫 








2) 单 击 “ 属 性 ”选项 下 的 “文件 ”命令 ， 系 统 弹 出 “机 器 群 组 属性 ”对 话 
框 中 的 “文件 ”选项 卡 ， 如 图 





5-87 所 示 。 





遇 性 后 的 操作 管理 器 























| 文件 ”| 万 具 设置 | 材料 设置 | 安全 区 域 


群 组 名 称 





| 机 床 群 组 -1 
刀具 足 径 名 称 





|D: \meamc \MILLANC' 
群 组 注释 











机 床 - 刀具 路 径 复 制 





后 A 
描述 Generie Mill 
交 件 来 自 WILL DEFAULT MM. ND 
控制 器 DEFAULT. CONTRDL 
后 处 理 D: meamxWWILLAPOSTSAWEFAH. PST 





图 5-87 “文件 ”选项 卡 
3) 单 击 “ 机 床 ” 选 项 下 的 “ 蔡 换 ”按钮 逆 , 在 弹出 “ 打 玫 
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5-AXIS TABLE-HEAD VERTICAL MM.MMD” 后 处 理 器 类 型 , 如 图 5-88 所 示 。 
打开 机 床 定义 文件 

















查找 范围 [): | 回 -ne_machines 


回 WTLL 3 - AXIS VHC. MMD 

回 mTLL 4 - AXIS HNC WILD 

加 NILL 4 - MXIS HMC. MND 

国 WILL 4 - AXIS YHC MN. NMD 

加 NILL 4 - AXIS VHC. MND 

[ElmILL 5 - AXIS TABLE - HEAD VERTICAL MM. MD 
国 WIIL 5 - AXIS TABLE - HEAD YERTICAL MMD 
回 mTLL 5 - AXIS TABLE - TABLE HORIZONTAL MM. MND 
回 mTLL 5 - AXIS TABLE - TABLE HDRITZONTAL MMD 
回 MTLL DEFAULT MM. MND 

回 wTLL DEFAULT_mID 














< 


文件 名 加 : MILL 5 - AXIS TABLE - HEAD YERTICAL MM. MHD 
并 型 人 . 
文件 类 型 了 [): 铣床 /YMC/HNC 文件 省 职 *. NND) 
My Network 最 近 打开 的 文件 来: D: \MCAN\CHC_MACHINES 









































图 5-88 ”选择 后 处 理 器 类 型 














4， 设 置 加 工 工件 

1) 单 击 “属性 ”选项 下 的 “材料 设置 ”命令 ， 系 统 弹 出 “机 器 群 组 属性 ” 
对 话 框 中 的 “材料 设置 ”选项 卡 ， 在 “形状 ”选项 组 中 选择 “立方 体 ” 单 选 按 
钮 ， 如 图 5-89 所 示 。 











文件 _| 刀具 设置 | 材料 设置 | 安全 区 域 





素材 视角 
二 视图 
形状 
六 方 俐 全 实体 
个 回 柱 体 加 文件 
轴 





器 适度 化 LY 
加 线 架 加 工 | 4 
〇 实体 er 


£ < 
素材 原点 | 2 
视角 座 标 在 DC 


Pr 
本 























~ 


¥ 
x lo.0 rs 
Y |0.0 


Z 60.0 


本 ET 范围 


[所 有 曲面 “] [所 有 实体 ] [所 有 图 来 ] [全 部 取消 选取 ] 


[Yj(%]JL?)] 


图 5-89 “材料 设置 ”选项 卡 











使 用 机 床 材料 
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2)“ 素 材 原 点 ”为 0，0，60)， 立 方 体 尺 寸 为 (200，120，80)， 单 击 “ 机 





器 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 区 下 按钮 ， 完 成 加 工 工件 设置 ， 如 图 


5， 控 楼 粗 加 工 
(1) 启动 挖 槽 粗 加 工 




















1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “曲面 粗 加 
弹出 “输入 新 
NC 名 称 ” 对 话 框 ， 重 新 命名 为 “机 座 凸 模 ”， 如 























工 ” 一 “ 粗 加 工 挖 模 加 工 








路 





图 5-91 所 示 。 
2) 单 击 确 






































3) 单 击 Enter 键 ， 

















选项 中 的 La._ 按钮， 选择 图 
选择 。 
Sa 个 、、、[EETB] 
SS 
所 二 
< NN、 
NN 
图 5-92 ”选择 加 工 | 
(2) 设置 加 工 思 具 
1) 在 弹出 的 “曲面 粗 加 











时 


命令 ， 


定 按钮 CY 后， 系统 提示 选择 需 加 
工 曲 面 ， 选 择 图 5-92 所 示 实 体 曲 面 。 
弹出 “刀具 路 径 的 出 
5-93 所 示 的 曲面 边界 线 。 单 击 丰 











和 5-90 ”设置 的 工件 









































D:\mcamx\MILL\NCS, 





5-90 所 示 。 





| 山 座 凸 模 


[vj(%]L?)] 














图 5-91“ 输 入 新 
对 话 市 
H 面 选取 ”对 话 框 。 单 击 “ 边 界 范 





TH 
























































出 “选择 刀具 ”对 话 框 。 单 击 窗 





利 连 交 刀 具 苛 剖 范 围 间 5 SEE 



































口 左 上 方 下 拉 列 表 框 ， 
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图 5-93 定义 切削 范围 





NC 名 称 ” 














围 ” 


有 定 按钮 CY， 完成 


工控 槽 ”对 话 框 中 单 击 “ 选 择 库 中 刀具 ”按钮 ， 弹 
在 列表 中 选择 刀 库 


Mastercam 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 











“Mill MM.TOOLS” 选择 “刀具 号 码 ” 为 143 的 圆 鼻 刀 ， 如 图 5-94 所 示 。 

2) 单 击 CY 按钮 确定 后 ， 返 回 “ 曲 面 粗 加 工 挖 模 ” 对 话 框 ， 在 “刀具 路 
径 参 数 ” 选 项 卡 中 设置 “ 进 给 速率 ”、“ 主 轴 转 速 ”“ 下 刀 速 率 ” 和 “ 提 刀 速率 ”， 
如 图 5-95 所 示 。 


入 选择 刀具 - D:\mcanzILL\IOOLS\EILL MN. TOOLS 










































































11 TOOLS 








刀具 号 码 。 ”刀具 名 称 刀 角 半径 。 长度 刀 ... 刀具 半径 形式 及 | 
138 . BULL ENDNILL 1. 
139 . BULL ENDMILL 2. 
140 BULL ENDMILL 3. 
141 ,BULL ENDMILL 4. 
142 BULL ENDMILL 1. 

BULL ENDMILL 2. 
BULL ENDMILL 3. 


4 
4 
4 
4 现 证 
4 
4 
4 
. BULL ENDMILL 4 : 4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 


可 启用 刀具 过 源 
显示 的 刀具 数 149 7 














BULL ENDMILL 1. 
BULL ENDMILL 2. 
BULL ENDMILL 3 

BULL ENDMILL 4. 
. BULL ENDMILL 1. 
.BULL ENDMILL 2 
. BULL ENDMILL 3. 

BULL ENDMILL 4. 


BD 











图 5-94 “选择 刀具 ”对 话 框 1 








曲面 粗 加 工控 村 
刀具 路 径 参 数 | 曲面 加 工 参 数 | 粗 加 工 参数 | 控 模 参数 | 
刀具 号 码 。 刀具 名 称 直径 。 ， 刀 角 刀具 名 称 : | 12，BUL ENDNILL 2 Rh 


及 143 12. BULL ENDN... 12.0 2.0 刀具 号 码 : |143 | 
刀 座 编号 | 刀 径 补正 : 


刀具 直径 : |12.0 | 刀 角 半径 : |2. 


主轴 方向 : | 顺 时 针 区 


进 给 速率 : 600.0 主轴 转速 : |1500 











下 刀 速 率 : 400.0 提 刀 速率 : |3. 97916T 
强制 换 志 了 ] 快 速 提 才 





























多 





按 眼 标 右键 = 编辑 /定义 刀 具 
还 皖 库 中 的 上 口 

贡 的 结合 Default 条 需 普 数 是 示 戎 
口 批 次 模式 口 | ”次 车 攻 [ 巧 是 / 攀 男 面 插 和 指令 ] 


LY LSX jL9? 


















































图 5-95 设置 刀具 加 工 参 数 1 


(3) 设置 曲面 加 工 参 数 
单 击 “曲面 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相关 加 工 参 数 ， 
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人 


如 图 5-96 所 示 。 
(4) 设置 挖 槽 加 工人 参数 























1) 单 击 “ 粗 加 工 参数 ”选项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 网 5-97 所 示 。 
曲面 租 加 工控 本 
刀具 路径 参数 | 曲面 加 工 参 数 | 粗 加 工 参 数 | 挖 楼 参 数 











Fa 
名 绝对 座 标 ” 〇 增 县 座 标 





加 工 面 
es = | 预 留 量 
[参考 高 度 .， ] |25.0 了 汪 
人 绝对 座 标 “全 增 量 座 标 现 留 量 
站 刀 位 置 [5.0 刀具 榨 制 


加 绝 座 标 “四 增 量 座 标 Dp 
TH | GO | | 












































图 5-96 设置 曲面 加 工 参 数 1 























曲面 粗 加 工控 梧 
| 刀具 路 径 参数 | 曲面 加 工 参 数 | 粗 加 工 参数 | 挖 槽 参数 





进 刀 选 项 
TI 整体 误差 |0.025 
W335 | ee 
2 轴 最 大 进 给 县 : | 指定 进 刀 点 
Eeshaulelyel 
@ 顺 旷  ” 〇 这 久 下 刀 位 置 针对 起 始 孔 排序 















































CL [ 间 斑 设 定 





























图 5-97 设置 粗 加 工 参 数 1 
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2) 选中 “螺旋 式 下 刀 ” 复 选 枉 ， 弹 击 “ 螺 旋 式 下 刀 ” 按 钮 ， 打 开 “ 螺 旋 / 
和 斜 插 式 下 刀 参 数 ” 对 话 框 ， 设 置 相 关 参 数 ， 如 图 5-98 所 示 。 
螺旋 / 斜 插 式 下 思考 数 
螺旋 形 [全 降下 刀 











祝 : 50.0 lx 后 方向 
+ @ 吴 时 针 。。 〇 族 时 针 


最 大 半径 : |1ao.0 


芒 和 开始 才 放 : 回 治 若 边 界 渐 降下 刀 
iT 方向 预 留 间 阶 ; 回 只 在 螺旋 失败 时 采用 
如 果 长 度 超过 : 20.0 





进 刀 角度 : 
如 果 所 有 进 刀 方法 都 失败 时 
以 圆 钼 进 给 (627G: 四 这 二 二 国生 直下 如 加 中 断 程式 
公差 : 存 未 加 工区 域 的 边界 








进 刀 采用 的 进 给 率 
全 下 刀 速 率 ”人 〇 进 给 率 





[vj[%][?)] 
图 5-98 “螺旋 / 斜 插 式 下 刀 参 数 ” 对 话 框 
3) 设置 切削 深度 。 单 击 “ 切 削 深 度 ” 按 钮 ， 弹 出 “切削 深度 的 设 定 ”对 话 
框 ， 设 置 切削 控制 参数 ， 如 图 5-99 所 示 。 
切 前 诬 度 的 设 定 





















































O 〇 绝对 座 标 
绝对 的 深度 增 且 的 深度 
口 第 一 刀 使 用 Z 轴 最 大 进 给 县 
第 一 刀 的 相对 位 置 
其 地 深度 的 预 留 量 


癌 ] 自动 顶 测 平面 当 处 理 时 ) 


侦查 平面 


驻 : 加 工 材料 已 包含 于 自动 调整 ) 





相对 于 刀具 的 








图 5-99 “切削 深度 的 设 定 ” 对 话 村 


4) 设置 间 际 。 单 击 “ 间 际 设 定 ” 按 钮 ， 弹 出 “刀具 路 径 的 间 阶 设置 ”对 话 
框 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 5-100 所 示 。 


TH 





1 
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刃具 路 径 的 间隙 设置 


容许 的 间隙 
加 距离 
多 步 进 量 的 百分比 


位 称 小 于 允许 间隙 时 ， 不 提 刀 


平滑 图 
间隙 的 位 移 用 下 刀 及 提 刀 速率 


检查 间隙 位 移 的 过 切 情形 


称 大 于 人 允许 间隙 时 ， 提 思 至 安全 高 度 
时 检 查 提 刀 时 的 过 切 情 形 























切 缴 的 半径 : 
切 弧 的 扫描 角度 : 
切线 的 长 度 : 

















图 5-100 “刀具 路 径 的 间 辽 设置 ”对 话 框 1 


5) 单 击 “ 挖 槽 参数 ”选项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 5-101 所 示 。 
曲面 粗 加 工控 村 
| 具 赔 径 参数 | 曲面 加 工 参 数 | 粗 加 工 参 数 ] 按 礼 参数 | 





















































| 回 粗 加 工 切削 方式 等 距 环 切 











回 


驱 向 bh 平行 环 切 ”平行 环 切 清 角 。 高 速 切 前 螺旋 切削 单 向 
< 


切削 间距 ( 直径 %) : | 具 跑 径 最 佳 化 如 免 插 
加 可 内 外 径 全 必 估 平面 一 = 
切削 间距 ( 距离) : - | 由 内 而 外 环 切 


粗 切 角度 : 佑 用 忆 谴 














四 精 加 工 
次 数 间距 修 光 次 数 刀具 补正 方式 


| Es 0 | 上 脑 加 



































精 修 切削 范围 的 轮廓 





















































图 5-101 设置 控 模 参数 1 
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6) 单 击 确 定 按钮 CZ 
0 

1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 , 如 图 5-102 所 示 。 然 后 单 击 “ 操 
作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 鱼 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 册 | 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 5-103 所 示 。 














参数 设置 。 




































































eg pr ~ 
Ge En 、、 
” 浅 加 
< 
DR RT 
SN_ 一 
NH 
图 5-102 ”生成 刀具 路 径 1 图 S-103 ”模拟 效果 1 








2) 单 击 “验证 ”对 话 框 中 的 区 本 按钮， 结束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “操作 管 
理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显 示 按 钮 等 ， 关 闭 加 工 刀 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操作 做 好 准备 。 

环绕 等 距 半 精 加 工 

(1) 启动 环绕 等 距 精 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 具 路 径 ” 一 “曲面 精 加 工 ” 一 “ 精 加 工 环绕 等 距 加 工 ” 
命令 ， 框 选 如 图 5-104 所 示 的 所 有 曲面 。 单 击 区 可 按钮 完成 。 

2) 单 击 Enter 键 ， 弹 出 “刀具 路 径 的 曲面 选取 ”对 话 框 。 单 击 “ 边 界 范围 ” 
选项 中 的 |_8 按钮 ， 选 择 图 5-105 所 示 的 曲面 边界 线 。 单 击 确定 按钮 C9， 完 
成 选择 。 

























































































Na 
| 


Eee 一 














审 连 节 刀 具 人 | 子 围 #8 2] 入 














wl 
An 
= 
~ 
内 
案 
各 
昌 

MD 























图 $-105 ”定义 切削 范围 2 
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(2) 设置 加 工 思 具 

1) 在 弹出 的 “曲面 精 加 工 环绕 等 距 ” 对 话 框 中 单 击 “选择 库 中 刀具 ”按钮 ， 
弹出 “选择 刀具 ”对 话 框 。 单 击 窗口 左上 方 下 拉 列 表 框 ， 在 列表 中 选择 刀 库 
“Mill MM.TOOLS”， 选 择 “ 刀 具 号 码 ” 为 242 的 球 刀 ， 如 图 5-106 所 示 。 


名 选择 刀具 - D:\ncanz\ILLXIOOLSXEILL NN. TOOLS 



































Mim 700LS 





刀具 号 码 。 ”刀具 名 称 和 刀具 半径 形式 加 | 

24. BULL ENDMILL 4. . 加 角落 | 
25. BULL ENDMILL 1. : 人 加 角落 
25. BULL ENDMILL 2. > . 和 加 角落 
25. BULL ENDMILL 3. lk 辐 角落 了 过 虑 


25. BULL ENDMILL 4 加 角落 Sy 
1. i 全 部 J 启 用 刀具 过 滤 


全 部 显示 的 刀具 数 124 7 
全 部 
全 部 
全 部 
全 部 
全 部 




















9. 
10. 
11. BALL ENDMILL 


图 5-106 “选择 刀具 ”对 话 框 2 
2) 单 击 [CY 按钮 确定 后 ， 返 回 “ 曲 面 精 加 工 环绕 等 距 ” 对 话 框 ， 在 “刀具 路 
径 参 数 ”选项 卡 中 设置 “ 进 给 速率 “主轴 转速 “下 刀 速 率 ” 和 “ 提 刀 速率 ” 
如 图 5-107 所 示 。 
曲面 精 加 工 环绕 等 距 


BS 






























































刀具 路 径 参 数 | 曲面 加 工 参数 | 环绕 等 距 精 加 工 参数 


刀具 号 码 。 ”刀具 名 称 直径 区 朋 刀具 名 称 : | 8，BALL EMDWIL 
W143 12. BULL ENDM... 12.0 2.0 刀具 号 码 : |242 本 长 补正 : 
由 242 8. BALL ENDMIIL 8.0 4.0 2 5 . 

刀 座 编号 |-1 刀 径 补正 : | 





刀具 直径 : Bo | 刀 朋 半径 : | 





主轴 方向 : | 顾 时 针 这 


进 给 速率 : 000.0 主轴 转速 : |2000 


二 一 

















下 速率 : |600.0 提 刀 速率 : |4. 476562 














强制 换 刀 "| 快速 提 刀 














EE 





按 眼 标 右键 = 编辑 / 定 尺 刀具 
于 条 中 鸭 万 上 口 
轴 的 结合 faul 杂项 变数 具 显 示 口 参考 点 
批 次 模式 旋转 轴 刀具 /构图 面 插入 指令 


Lv jLXjL? 

































































图 5-107 设置 刀具 加 工 参 数 2 
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(3) 设置 曲面 加 工 参 数 

1) 单 击 “ 曲 面 加 工 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相关 加 
工 参 数 ， 如 图 5-108 所 示 。 

曲面 精 加 工 环绕 等 中 














六 位置 [7 回转 


LR 








加 工 面 [0.3 4 
预 留 量 ] 2 


于 涉 面 00 
损 包 县 a.0 @) 












































图 5-108 设置 曲面 加 工 参 数 2 


2) 勾 选 “ 进 / 退 丸 向量” 复 选 框 ， 单 击 此 按钮 ， 弹 出 “方向 ”对 话 框 ， 设 
置 相 关 参 数 ， 如 图 5-109 所 示 。 





























退 志 向 县 
Y 向 县 








垂直 进 志 角度 提 刀 角度 


了 角度 (垂直 角度 关 。 0.0 XY 角度 (垂直 角度 关 0) 7. 





进 刀 引 战 长 度 50 退 如 引 战 长 度 
相对 于 刀具 | 切 前方 向 加 相对 于 刀具 |[ 切 前 方向 。” 司 


LY_jLX jL? | 
图 5-109 “方向 ”对 话 让 


(4) 设置 环绕 等 距 精 加 工 参 数 
1) 单 击 “环绕 等 距 精 加 工 参 数 ” 选项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 5-110 所 示 。 











I 
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曲面 精 加 工 环 绕 等 滤 
| 刀具 路 径 参数 | 曲面 加 工 参 数 | 环线 等 距 精 加 工 参 数 


Cs] Le 
加 工 方 向 
〇 逆 时 针 
图 而 寺 针 





卓 大 切削 间 中 |1.2 斜 线 角 度 0.0l 





定义 下 刀 点 口 甘 角 过 碟 








由 内 而 外 环 切 
切削 顺序 依照 最 短 距 离 
































间隙 设 定 高 级 设置 





Lv |L% 





多 











图 5-110 设置 环绕 等 距 参 数 























2) 设置 间隙 。 单 击 “ 间 际 设 定 ”按钮 ， 弹 出 “刀具 路 径 的 间 际 
框 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 5-111 所 示 。 





刀具 路 径 的 间 际 设置 
[| 王 六 | 
容许 的 间隙 


〇 距离 5 


多 步 进 量 的 百分比 Emo | 


位 移 小 于 允许 间隙 时 ， 不 提 刀 
吕 图 

间 障 的 位 移 用 下 刀 及 提 刀 速率 

检查 间 障 位 移 的 过 切 情形 


移 大 于 允许 间 障 时 ， 提 刀 至 安全 高 度 
检查 提 刀 时 的 过 切 情形 


























切 玛 的 半径 : 


切 纸 的 扫描 角度 : 
切线 的 长 度 : 














TH 
[We 





图 5-111 “刀具 路 径 的 间隙 设置 ”对 话 
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3) 单 击 确 Fe 
(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 


1) 完成 加 工 参 数 设置 后 生成 加 工 刀 其 路 径 , 如 图 











参数 设置 。 









































5-112 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 鲁 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 》| 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 5-113 所 示 。 





~ 
-站 
~ 
Ew 1 











图 S-112 ”生成 刀具 路 径 2 








图 $-113 ”模拟 结果 2 





2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 CZ 按钮， 结束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 
理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显 示 按 钮 等 ， 关 闭 加 工 刀具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操作 做 好 准备 。 


7， 沿 面 五 轴 顶 面 精 加 工 
(1) 启动 沿 面 五 轴 加 工 
1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 具 路 径 ” 一 “多 惠 


由 刀具 路 径 ” 一 “ 治 面 五 轴 加 工 ” 命 
令 ， 单 击 确定 按钮 ES 后 ， 弹 出 “ 沿 面 5- 轴 ”对 话 框 ， 如 图 5-114 所 示 。 



















































































输出 的 格式 
OL 4 得 ]  @5 攻 


切削 的 样板 刀具 轴 控 制 


加 工 面 
© © Ew 


人 @@) 使 用 切削 样板 
和 O[ 补正 到 曲面 ] 
平面 


从 .点 




















图 5-114 “ 沿 面 5- 轴 ”对 话 相 








Hl 
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2) 在 “刀具 轴 控 和 


”选项 中 选中 “有 








Ef 板 曲 面 ”， 然后 单 击 “切削 的 样板 ” 











选项 中 的 “曲面 ”按钮 ， 选 择 上 表面 为 加 工 面 ， 如 图 5-115 所 示 。 























3) 按 Enter 键 确 

















图 5-115 ”选择 加 工 | 
定 后 ， 弹 出 “曲面 流 线 




















] 面 3 
设置 ”对 话 框 ， 如 图 5-116 所 示 。 























图 5-116 “1 





1 面 流 线 设置 ”对 话 术 


匡 1 























4) 单 击 “ 曲 面 流 线 设置 ”对 话 框 中 的 相关 按钮 ， 设 置 “ 补 正方 向 ””“ 切 前 


方向 ^“ 步 进 方向 ”和 


“起 始点 ”如 图 
区 过 





和- 


~ 


NS 





117 所 示 ， 然 后 单 击 按钮 。 


补正 方向 
切削 | 方向 


A ` 起 始点 


一 
pe 


步 进 方向 




















图 5-117 设置 | 














1 面 流 线 1 
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(2) 设置 加 工 思 具 
1) 在 弹出 的 “ 沿 面 五 轴 ” 对 话 框 中 单 击 “选择 库 中 刀具 ”按钮 ， 弹 出 “ 选 





























择 刀 有 具 ”对 话 框 。 单 击 窗口 左上 方 下 拉 列 表 框 ， 在 列表 中 选择 刀 库 
“Mill MM.TOOLS”， 选 择 “ 刀 有 具 号 码 ” 为 240 的 球 刀 ， 如 图 5-118 所 示 。 


入 选择 刀具 - D:vacaaxvEILLVTOOLSVEILL_ELTOOLS 























[mil hm. TooLS 加 


刀具 号 码 刀具 名 称 直径 刀 角 半径 。 长度 刀 .…. 刀具 半径 形式 全 
25. BULL ENDMILL 4. RAD 25.0 50.0 4 角落 
BALL ENDNTILL 50.0 4 全 部 
2. BALL ENDMILL 50.0 4 全 部 
BALL ENDMILL 50.0 4 全 部 了 过 虑 
.BALL ENDNTIL 50.0 4 全 部 = 
BALL ENDNILL jl. 50.0 4 全 部 启用 刀具 过 泥 
BALL ENDMILL 4 显示 的 刀具 数 124 / 
. BALL ENDMILL 4 
BALL ENDMILL p b .0 4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 

















BALL ENDMILL 
. BALL ENDMILL 
. BALL ENDMILL 

BALL ENDMILL 
. BALL ENDMILL 
. BALL ENDMILL 
. BALL ENDMILL 


全 思 思 轨 是 要 是 是 电 相国 本 杞 本 旺旺 本 





THHI 
WD 








图 5-118 “选择 刀具 ”对 话 让 
有 上 定 后 ， 返 回 “ 沿 面 五 轴 ” 对 话 框 ,在 “刀具 路 径 参 数 ” 
选项 卡 中 设置 “ 进 给 速率 "“ 主 轴 转 速 ””“ 下 刀 速 率 ” 和 “ 提 刀 速率 ”如 
图 5-119 所 示 。 




































































ID 





刀具 路 径 参数 | 多 轴 加 工 参 数 | 沿 面 五 灿 加 工 参数 | 边界 “| 轴 的 极限 | 点 的 产生 | 最 小 层 射 
刀具 号 码 ”刀具 名 称 直径 用 刀具 名 称 : | 6 BALL ENDNIIL 


W143 12. BULL ENDM... 12.0 2.0 刀具 号 码 : 刀 长 补正 : | 
| 风 2z40 6. BALL ENDMIIL 6.0 3.0 


WW 242 8. BALL ENDMIIL 8.0 4.0 刀 座 编号 刀 径 补正 : 





刀具 直径 : |8. 刀 角 半径 : |3. 





Coolant,.. 主轴 方向 : | 质 时 针 号 | 
进 给 速率 : |1500.0 主轴 转速 : |3500 | 
下 刀 速 率 : |600.0 提 刀 速率 : 1. 492187 | 
强制 换 万 可 快速 提 刀 






































< 





按 眼 标 右 键 = 编辑 /定义 刀具 


选择 库 中 的 刀具 





















































批 次 模式 [机 械 原 点 ] 施 转 轴 [本 具 / 构 图 面 | [插入 指令 











LILX jL9 

















图 5-119 设置 刀具 加 工 参 数 3 
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(3) 设置 多 轴 加 工 参 数 
1) 选择 “多 轴 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 ， 如 图 5-120 所 示 。 



































补正 
型 式 : 


补正 
方向 : 


校 刀 位 置 





预 久 量 
缮 对 座 标 图 增 量 座 标 没有 发 现 加 工 面 


ol Es 


预 留 有 
一 Tl a 


站 对 座 标 人 @) 增 量 座 标 


第 四 轴 

















LYjLX JL? 





图 5-120 ”设置 多 轴 加 工 参数 1 
2) 选中 “ 进 / 退 刀 向 量 ” 复 选 枉 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “ 进 / 退 刀 向 量 ” 对 话 
框 ， 设 置 进 / 退 刀 参 数 ， 如 图 5-121 所 示 。 


进 / 退 刀 向 量 





























进 刀 退 刀 





器 进 放 站 | 纵 总 [四 退 刀 引 战 总 是 使 用 
长 度 | 长 度 10.0 
厚度 oo | 厚度 ue 
高 度 ] 高 度 0.0 
方向 方向 @ 左 。 〇 右 
中 心 轴 角度 oo | 中 心 轴 和 角度 Ds 




















[vj[% JL?] 





图 5-121 “ 进 / 退 思 向 量 ” 对 话 框 1 
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(4) 设置 沿 面 五 加 


1) 选择 “ 沿 面 五 加 




















刀具 巾 径 参数 | 多 轴 加 工 参数 | 沿 面 五 轴 加 工 参 数 | 边界 ”| 轴 的 极限 | 点 的 产生 | 晤 小 倾 笠 | 





切削 控制 





器 执行 过 切 检查 


进入 7j 恨 出 角度 : 
侧 渤 倾斜 角度 : 
刀具 向 量 长 度 : 


口 带 状 切 前 

















流 线 参 数 





50. 


0 








加 工 参 数 
加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 5-122 所 示 。 








截断 方向 的 控制 
全 距离 : 


人 扇形 高 度 : 


加 工 曲面 
图 知 略 曲面 法 线 


〇 沿 著 切 入 方向 


切削 方式 





器 只 有 单行 





间隙 设 定 








2) 单 击 “ 沿 面 五 和 
(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 
































图 5-122 “ 沿 面 五 轴 加 工 参 数 ” 选 项 卡 
加 工 参 数 ” 对 话 框 中 的 按钮 ， 完 成 加 工 参 数 设置 。 


1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 刀 其 路 径 , 如 图 5-123 所 示 。 然后 单 击 “ 操 





作 管理 ”对 话 框 的 实体 加 工 验 记 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 














5-124 所 示 。 





E 按 钮 铺 ， 系 统 弹出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 上 按 
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图 $-124 ”模拟 结果 3 
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2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 CY 按钮， 结束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 
理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显 示 按 钮 等 ， 关 闭 加 工 思 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操 作 做 好 准备 。 

8 多 曲面 五 轴 圆 角 精 加 工 

(1) 启动 多 曲面 五 轴 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “多 轴 刀 具 路 径 ” 一 “多 曲面 五 轴 加 工 ” 
命令 ， 单 击 确定 按钮 CY 后 ， 弹 出 “多 曲面 五 轴 ” 对 话 框 ， 如 图 5-125 所 示 。 














































































































切削 的 样板 刀具 轴 控 制 加 工 面 


om oC Own 
上 简 世 而 O 〇 [补正 至 曲面 | 


O 圆柱 体 平面 
































图 5-125 “多 曲面 五 轴 ” 对 话 框 1 


2) 在 “刀具 轴 控 制 ”选项 中 选中 “样板 曲面 ”然后 单 击 “切削 的 样板 ” 
选项 中 的 “上 曲面” 按钮， 选择 圆 角 面 为 加 工 面 ， 如 图 5-126 所 示 。 


~ 
1 






































~ 
pe ~ 


_- ” [本 各 模式 本 面 ] ~ 、 
~ 




















图 5-126 选择 加 工 曲 面 4 
3) 按 Enter 键 确定 后 ， 弹 出 “多 曲面 五 轴 ” 对 话 框 ， 如 图 5-127 所 示 。 
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刀具 路 径 参 数 | 多 轴 加 工 参数 | 多 曲面 五 灿 参 数 | 轴 的 极限 | 点 的 产生 | 景 小 倾斜 | 








刀具 号 码 。 ”刀具 名 称 直径 刀具 名 称 : 6. BALL ENDNILL 


W143 12. BULL ENDN... 12.0 刀具 号 码 : re 
W240 6. BALL ENDMILL 6.0 2 


WW 242 8. BALL ENDMILL 8.0 刀 座 编号 | 刀 径 补正 : 





刀具 直径 : 区 | 刀 角 半径 : | 


Coolant... 主轴 方向 : | 顺 时 针 vw 
进 给 速率 : |1. 492187 | 主轴 转速 : |3500 | 
下 刁 速 率 : |1.492187 | 提 刀 速率 : |1. 492187 
强制 换 万 习 快 速 提 如 



































| 
按 眼 标 右 键 = 编 辑 / 定 尺 刀 有 具 
这 芷 库 中 的 刀具 口 


和 杂项 变数 
口 批 次 模式 
































GH] [RE 


[YLCRIC8 




















图 5-127 “多 曲面 五 轴 ” 对 话 框 2 











(2) 设置 加 工 思 具 

1) 在 弹出 的 “多 曲面 五 轴 ” 对 话 框 中 单 击 “选择 库 中 刀具 ”按钮 ， 弹 出 “ 选 
择 刀 有 具 ”对 话 框 。 单 击 窗口 左上 方 下 拉 列 表 框 ， 在 列表 中 选择 刀 库 
“Mill MM.TOOLS” 选择 “号 码 ” 为 239 的 球 刀 ， 如 图 5-128 所 示 。 


入 选择 刀具 - D:\ncanx\EILL\IOOLS\EILL WN. TOOLS 


Mi11_MM. TOOLS ~ 
刀具 号 码 。 ”刀具 名 称 直径 刀 角 半径 。 长度 刀 ... 刀具 半径 形式 人 
207 25. BULL ENDMILL 2. RAD 25.0 50.0 角落 

25. BULL ENDMILL 3. RAD 25.0 50.0 角落 

25，BULL ENDMILL 4. RAD 25.0 b 50.0 a 角落 

. BALL ENDNILL ; |: 50.0 全 部 F 过 虚 

BALL ENDMILL 50.0 全 部 
启用 刀具 过 滤 


.BALL ENDMILL . 50.0 全 部 > 
.BALL ENDNILL 2 50.0 全 部 显示 的 刀具 数 124 / 



























































. BALL ENDMILL 
. BALL ENDMILL 
.BALL ENDMILL 
.BALL ENDMILL 
. BALL ENDMILL 
. BALL ENDMILL 
. BALL ENDMILL 
. BALL ENDMILL 





BD 








图 5-128 “选择 刀具 ”对 话 框 4 


按钮 确定 后 ， 返 回 “ 多 曲面 五 轴 ” 对 话 框 ， 在 “刀具 路 径 参 
数 ” 选 项 卡 中 设置 “ 进 给 速率 “主轴 转速 六 “下 刀 速 率 ” 和 “ 提 刀 速率 ”， 
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人 


如 图 5-129 所 示 。 





1/ 





刀具 路 径 参数 | 多 轴 加 工 参数 | 多 曲面 五 灿 参 数 | 轴 的 极限 | 点 的 产生 | 最 小 倾斜 | 





刀具 号 码 。” 思 具 名 称 直径 | 刀具 名 称 : | 5. BALL ENDNIIL 
到 143 12，BULL ENDN... 12.0 刀具 号 码 ; [2 TH 正 : 
遇 239 5. BALL FEHDNILL 5.0 
WW 240 6. BALL ENDMIILL 6.0 . 刀 座 编号 刀 径 补正 : 
W242 8. BALL ENDMIIL 8.0 

















刀 角 半径 : 








主轴 方向 : || 硕 时 针 区 
主轴 转速: |2000 | 
提 刀 速率 : |1. 790625 | 
强制 换 刀 可 快速 提 刀 















































按 局 标 右键 = 编辑 /定义 刀具 
选择 库 中 的 刀具 口 | 刀具 过 小 > 
宙 的 泣 马 Default 杂项 变数 林 具 显示 参考 点 
批 次 恒 式 旋转 轴 刀具 /构图 面 插入 指 


Cvj(% J ?) 

































































图 5-129 设置 刀具 加 工 参 数 4 


(3) 设置 多 轴 加 工人 参数 
选择 “多 轴 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 5-130 所 示 。 
























































| 刀具 路 径 参 数 | 多 轴 加 工 参数 | 沿 面 五 轴 加 工 参数 | 边界 “| 轴 的 极限 | 点 的 产生 | 最 小 倾斜 





























预 留 量 
没有 发 现 加 工 面 
预 留 量 

加 工 面 

预 留 量 

干涉 面 : 


芋 共 下 位 司 [5 
洛 对 座 桂 “人 @) 增 量 座 标 








| 












































图 5-130 ”设置 多 轴 加 工 参 数 2 
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(4) 设置 多 曲面 五 轴 














1) 选择 “多 曲面 五 轴 




















加 工 参 数 
参数 ”选项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 ， 如 图 5-131 所 示 。 





| 刀具 路 径 参 数 | 多 轴 加 工 参数 | 多 曲面 五 灿 参 数 | 轴 的 极限 | 点 的 产生 | 最 小 倾斜 





刀具 的 控制 
引线 角度 


训 兆 倾斜 角度 
切削 的 控制 
切削 公差 
截断 的 间距 
切削 的 间距 
切削 方式 


流 线 参 数 


可 有 具 的 向 县 长 度 














图 5-131 


加 工 曲面 
名 和 瞳 曲 面 法 线 


名 沿 著 切 入 方向 





[可可 














“多 曲面 五 轴 参 数 ” 选 项 卡 

















2) 单 击 “ 流 线 参 数 ” 按 钮 ， 弹 出 “曲面 流 线 设置 ”对 话 框 ， 如 图 5-132 所 示 。 


曲面 流 线 设 置 


3) 单 击 “ 曲 面 流 线 









































图 5-132 “1 


设置 ”对 话 框 中 的 相关 按钮 ， 设 置 “补正 方向””“ 切 首 


1 面 流 线 设 置 ” 对 话 框 2 

















a 











方向 和 “ 步 进 方向 ”和 “起 始点 ”如 图 5-133 所 示 ， 然 后 单 击 按钮。 
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切削 方向 














图 5-133 设置 曲面 流 线 2 


4) 单 击 “多 曲面 五 轴 参 数 ” 对 话 框 中 的 按钮 ， 完 成 加 工 参 数 设 置 。 

(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 , 如 图 5-134 所 示 。 然 后 单 击 “ 操 
作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 会 ， 系 统 弹出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 上 >》| 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 5-135 所 示 。 

























































































~ es he 
0 1 Na 
or ee r Se ~ 
区 本 ~ 
~# > < a 
1 | | 
1 ne “= 
| LS SS 和 
< 有 a 并 | 
Se ~ ~ 
一 ~ 1 >> 
ms Ar 
~ SS | [一 
~ Pi 
Sd 
图 5-134 生成 刀具 路 径 4 图 $-135 ”模拟 结果 4 














2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 Cl 护 钮 ， 结 束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 
理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显 示 按 钮 等 ， 关 闭 加 工 刀 有 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操作 做 好 准备 。 

9， 沿边 五 轴 精 加 工 

(1) 启动 沿边 五 轴 加 工 

1) 选择 下 拉 菜单 “刀具 路 径 ” 一 “多 轴 刀 有 具 路 径 ” 一 “ 治 边 五 轴 加 工 ” 命 
令 ， 弹 出 “沿边 五 轴 加 工 ” 对 话 框 ， 选 中 “5 轴 ” 单 选 按钮 ， 设 置 其 他 参数 ， 
如 图 5-136 所 示 。 
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沿边 五 轴 加 工 


E 
妈 的 控制 
lsrmaal 
O[ uW 面 ] 


全 底部 轨迹 
才 中 心 与 雪 迹 的 距离 
0.01 


LvYJLX jL? 


图 5-136 “沿边 五 轴 加 工 ” 对 话 
































I 





1 
2) 在 “ 壁 边 ”选项 中 选中 “曲面 ” 单 选 按 钮 ， 系统 提示 “请 选择 壁 边 曲面 ”， 
依次 选择 所 有 的 四 槽 侧 曲 面 ， 如 图 5-137 所 示 。 
Ea 


1 
区 | 
1 rm 
| 









































~ 








图 5-137 选择 所 有 的 侧 壁 曲面 




















3) 单 击 Enter 键 ， 系 统 提示 “选择 第 一 曲面 ”和 “第 一 个 低 的 轨迹 ”， 如 
5-138 所 示 。 


K、 


























图 5-138 选择 第 一 曲面 和 第 一 个 低 的 轨迹 
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4) 选择 后 ,系统 弹 出 “设置 边界 方向 ”对 话 框 , 设置 边界 方向 , 如 图 5-139 
所 示 。 





Bi 反方 向 


Lvl%j(?) 








图 5-139 ”设置 边界 方向 


5) 单 击 “ 设 置 边界 方向 ”对 话 框 中 的 区 加 按钮 ， 系 统 再 次 打开 “沿边 五 四 
加 工 ”对 话 框 ， 勾 选 “ 刀 具 轴 控制 ”选项 中 的 “扇形 展开 ” 复 选 柜 ， 在 “扇形 
距离 ”输入 框 中 输入 “0.02”;， 选 中 “ 刀 尖 的 控制 ”选项 中 的 “底部 轨迹 ” 单 和 
按钮 ， 在 “ 刀 中 心 与 轨迹 的 距离 ”输入 框 中 输入 “0.01"， 如 图 5-140 所 示 。 最 
后 单 击 攻 加 按钮 。 


沿边 五 轴 加 工 
输出 的 格式 干涉 面 
OL 地 ] ©@5w 型 
壁 边 刀具 轴 控 制 刀 估 的 控制 


9 Dap 0 


扇形 距离 
















































































全 ) 底部 轨迹 
刀 中 心 与 轨迹 的 距离 
Jao 


O[L  u 曲 面 | 
9 Le 连 ] mo | 
a 











图 5-140 “沿边 五 轴 加 工 ” 对 话 框 2 








(2) 设置 加 工 思 具 
在 弹出 的 “沿边 五 轴 ” 对 话 框 中 仍然 选择 的 gp6 的 球 刀 ， 设 置 “ 进 给 速率 入 
“主轴 转速 ””“ 下 刀 速 率 ” 和 “ 提 刀 速率 ” 如 图 5-141 所 示 。 
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刀具 路 径 参 数 | 多 轴 加 工 参数 | 沿边 五 轴 加 工 参 数 | 轴 的 极限 | 点 的 产生 





刀具 号 码 。 思 具 名 称 直径 刀 角 刀具 名 称 :|B. BALL ENDMILL 

W143 12. BULL ENDM... 刀具 号 码 : [20 | 发 补正 
W/ 239 5. BALL ENDMILL 
W240 B. BALL ENDMILL 刀 座 编号 刀 径 补正 : 


WW 242 8. BALL ENDMILL 
刀具 直径 : |6. 刀 角 半径 : 


主轴 方向 : | 顺 时 针 品 | 
进 给 速率 : |1200.0 主轴 转速 : |3000 | 
下 刀 束 率 : B00.0 ”| 提 刀 速率 : [462167 | 
口 强制 换 刀 回 快 速 提 万 








< | 
按 腿 标 右键 = 编辑 /定义 刀具 


口 | 刀具 过 小 




















批 次 模式 点 谍 转 负 刀具 /构图 面 插入 指令 


LY JJLX JLY | 
































图 5-141 设置 刀具 加 工 参数 5 


(3) 设置 多 轴 加 工人 参数 
1) 选择 “多 轴 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 5-142 所 示 。 















































| 九 县 路径 参 数 | 多 轴 加 工 参 数 | 沿边 五 轴 加 工 参 数 | 轴 的 极限 | 点 的 产生 | 


补正 

型 式 : 

补正 
方向 : 


校 刀 位 置 





预 留 量 
侧记 预 留 量 : 
预 留 县 
加 工 血 




















Ei:! BI 


























图 5-142 ”设置 多 轴 加 工 参 数 3 
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-和 











2) 选中 “ 进 / 退 刀 向 量 ” 复 选 框 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “ 进 / 退 刀 向 量 ” 对 话 








框 ， 设 置 进 / 退 刀 参数 ， 如 图 5-143 所 示 。 


进 7 授 刃 疝 量 


退 刀 


退 刀 引 线 
长 度 
厚度 
高 度 
方向 
中 心 轴 角 度 











TH 
Le) 





图 5-143 “ 进 / 退 思 向 量 ” 对 话 相 














(4) 设置 沿边 五 轴 加 工 参 数 
1) 选择 “沿边 五 轴 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 ， 如 图 5-144 所 示 。 





























刀具 路 径 参 数 | 多 轴 加 工 参 数 | 沿 按 五 轴 加 工 参 数 [ 轴 的 极限 | 点 的 产生 | 


壁 边 的 计算 方式 四 轴 和 角度 限制 
人 步 进 量 2.0 最 大 角度 来 自 五 轴 |0.0 


几 弦 差 |0.025 ”| 最 大 步 进 量 |0.5 最 大 角度 差异 oo | 








底部 的 过 切 处 理 情形 


图 寻找 相交 性 
人 〇 前 头 距离 


回 将 刀具 路 径 的 转角 减 至 最 少 关闭 幢 边 
图 由 第 一 个 壁 边 的 中 心 进入 


介 由 第 一 个 壁 边 的 开始 进入 





Farning Feedrate |25. 0 
刀具 向 量 长 度 。 [25.0 


| 项 访 式 | 单 向 司 ”[ 癌 陈 设 定 ] 














图 5-144 “沿边 五 轴 加 工 参 数 ” 选 项 卡 
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2) 单 击 的 。_ 多 按钮， 完成 加 工 参 数 设 置 。 

(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 完成 加 工 参 数 设置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 , 如 图 5-145 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 会 ， 系 统 弹出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 》| 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 5-146 所 示 。 


























-| 
一 ~ 









a i ~ 
"| Pl cs 


4 
Ne 
一 


SS 























图 S-145 ”生成 刀具 路 径 5 图 5-146 ”模拟 结果 5 
2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 C3 按钮 ， 结 束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 





























理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显 示 按 钮 等 ， 关 闭 加 工 刀 有 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操作 做 好 准备 。 

10. 分 型 面 精 加 工 

(1) 启动 挖 槽 粗 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “曲面 粗 加 工 ” 一 “ 粗 加 工 挖 模 加 工 ” 命 
令 ， 框 选 图 5-147 所 示 的 所 有 曲面 。 单 击 Enter 键 完成 。 




































































“人 、、 [开本 























图 5-147 选择 加 工 曲面 $ 
2) 单 击 Enter 键 ， 弹出 “刀具 路 径 的 曲面 选取 ”对 话 框 。 单 击 “ 边 界 范围 ” 
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选项 中 的 LR 按钮， 选择 图 5-148 所 示 的 曲面 边界 线 。 单 击 确 员 
成 选择 。 





























Ts 
TS 
1 








图 5-148 定义 切削 范围 








ey 
|S 











(2) 设置 加 工 思 具 
1) 在 弹出 的 “曲面 粗 加 工 挖 槽 ”对 话 框 中 单 击 “ 选 择 库 中 刀具 ”按钮 ， 弹 
出 “选择 刀具 ”对 话 框 。 单 击 窗口 左上 方 下 拉 列 表 框 ， 在 列表 中 选择 刀 库 
“Mill MM.TOOLS” 选择 “刀具 号 码 ” 为 128 的 圆 时 刀 ， 如 图 5-149 所 示 。 


久 选择 刀具 - D:\ncanz\ILLATOOLS\EILL MN. TO00LS 


M11_MM. TOOLS Y 


刀具 号 码 刀具 名 称 和 刀 角 半径 。 长度， 刀 ... 刀具 半径 形式 今 | 
124 BULL ENDMILL 1. RAD 50.0 
125 BULL PNDNTLL 2. RAD 50.0 
128 BULL ENDNILL 3. RAD 50.0 
127 BULL PHDNTLL 1. RAD 50.0 TF 对 虑 
BULL ENDNIIL 2 鼻 刀 
. BULL ENDMILL 3. i; 启用 刀具 过 小 
,BULL ENDMILL 1. E : 。 显示 的 刀具 数 149 / 
BULL PNDNTLL 2 
,BULL PNDNTLL 3 
BULL PNDNTLL 4 
,BULL PHDNTLL 1. 
.BULL ENDNILL 2. 
BULL ENDMILL 3. 
.BULL ENDNILL 4. 
BULL PNDNTLL 1. 
BL ENONTLL 2. 
















































































BC 
E > 


ma 中 Lv jiLX LS 











图 5-149 “选择 刀具 ”对 话 框 5 









































Eo 有 定 后 ， 返 回 “ 曲 面 粗 加 工 挖 模 ”对话 框 ， 在 “刀具 路 
径 参 数 ” 选项 卡 中 役 置 “ 进 给 速率 ” “主轴 转速 ””“ 下 思 速 率 ” 和 “ 提 刀 速 
ey 
(3) 设置 曲面 加 工 参 数 
单 击 “ 曲面 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ,设置 相关 加 工 参 数 ， 
如 图 5-151 所 示 。 
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曲面 粗 加 工控 本 
| 刀具 路 径 参 数 | 曲面 加 工 参数 | 粗 加 工 参 数 | 挖 机 参数 











刀具 号 码 。 ”刀具 名 称 | 刀具 名 称 : | 8. BULL ENDMILL 2. RAD 


| | RS [2 AHE: 
WW 239 5. BALL ENDMILL .5 | 刀 座 编号 |-1 刀 径 补正 : 


WW 240 B. BALL ENDMIILL p E 
WW 242 8. BALL ENDMILL .0 | 刀具 直径 : |8.0 刀 角 半径 : 




















主轴 方向 : | 硕 时 针 区 
进 给 速率 : 1500.0 主轴 转速 : |2500 
下 刀 连 率 : |600.0 | 提 刀 速率 : |5. 96875 | 
口 强制 换 刀 加 快速 提 刀 




















按 卢 标 右 键 = 编辑 / 定 兴 刀具 


选择 库 中 的 刀具 口 





占 [参考 点 
口 批 次 模式 原点 旋转 甘 刀具 /构图 面 插入 指令 

















图 5-150 设置 刀具 加 工 参 数 6 




















曲面 硼 加 工控 精 
| 思 具 巾 径 参数 | 曲面 加 工 参 数 | 粗 加 工 参 数 | 控 档 参数 | 
s00 六 位置 ” [7 和 回忆 


er fr 
用 安全 高度 加 工 面 

个 绝对 座 标 “人 @ 增 量 座 标 讽 留 量 

ETE 国 0 | “刀具 控制 

O 〇 绝对 村 @ 增 县 认 东 | DR po 


0.0 








工件 表面 60.0 























1 面 加 工 参 数 3 





图 5-151 设置 
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(4) 设置 控 柳 加工 参 数 
1) 单 击 “ 粗 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 相 关 参 数 ， 如 图 5-152 所 示 。 
曲面 粗 加 工控 梧 


刀具 路 径 参数 | 曲面 加 工 参数 | 粗 加工 参 数 | 挖 模 参 数 


进 刀 选项 

TI 整体 误差 0.025 
] 有 
z 轴 最 大 进 给 量 : 1.0 | 














加 
四 


昌 顺 钳 操 逆 钼 


























切 前 深度 间隙 设 定 高 级 设置 




















图 5-152 设置 粗 加 工 参 数 2 
2) 设置 切削 深度 。 单 击 “ 切 削 深 度 ” 按 钮 ， 弹 出 “切削 深度 的 设 定 ”对 话 
框 ， 设 置 切削 控制 参数 ， 如 图 5-153 所 示 。 


切 前 深度 的 设 定 


























回绝 对 座 标 〇 增 量 座 标 

绝对 的 深度 增 量 的 深度 
第 一 刀 使 用 

景 高 的 位 置 
景 低 的 位 置 


自动 侦 测 平面 党 处 理 时 ) 

















侦查 平面 三: 


浊 | 


癌 ] 自动 调整 加 工 面 的 预 留 量 








相对 于 刀具 的 加 








图 5-153 “切削 深度 的 设 定 ” 对 话 框 2 
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3) 单 击 “ 挖 权 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 





5-154 所 示 。 





| 刀具 路 径 参数 | 曲面 加 工 参数 | 粗 加 工 参数 | 挖 槽 参数 

















:hi 切削 方式 等 距 环 切 


国 男 男 国 


双向 寺 吧 下 切 平行 环 切 ”平行 环 切 清和 角 。 高 速 切削 螺旋 切削 


单 向 全 多 
< 


切削 间距 ( 直径 8》: |25.0 
全 刀具 外 径 〇 思 尖 平面 一 一 一 
切削 间距 (距离 ): |20 


得 切 角度: mm 





由 内 而 外 环 切 

















四 精 加 工 
次 数 间距 修 光 次 数 刀具 补正 方式 
1 0.5 | fo | 电脑 














连 精 修 切削 范围 的 轮 廊 




















图 5-154 设置 挖 槽 参数 2 









































4) 单 击 确 | 完成 加 工 参 数 设置 。 
(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 


1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 思 具 路 径 , 如 图 5-155 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 鲁 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 》| 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 5-156 所 示 。 


















































图 5-155 生成 刀具 路 径 6 





图 5-156 ”模拟 结果 6 


口 个 





220 一 


第 5 章 Mastercam X4 五 轴 独 前 加 工 案 人 钢 











2) 单 击 “ 验 证 ” 

11. 后 处 理 

1) 在 “操作 管理 ”对 话 框 中 选择 所 有 的 操作 后 ， 单 击 “ 操 作 管理 ”对 话 框 
上 方 的 鲁 按 钮 ， 弹 出 “后 处 理 程式 ”对 话 框 ， 如 图 5-157 所 示 。 








o 
































Th 



































口 输出 MC% 交 件 的 信息 
NC 交 件 
二 四 编辑 
名 询问 NC 文件 扩展 各 : 
[NC 





口 苇 输 到 机 床 


口 NO 文件 


























图 5-157 “后 处 理 程式 ”对 话 届 


2) 选择 “NC 文件 ”选项 下 的 “编辑 ” 复 选 框 ， 然 后 单 击 确定 按钮 多 ， 
弹出 “另存 为 ”对 话 框 ,选择 合适 的 目录 后 , 单 击 确定 按钮 多 ,打开 “Mastercam 
X 编辑 器 ”对 话 框 ， 如 图 5-158 所 示 。 
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图 5-158 “Mastercam X 编辑 器 ”对话 村 
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3) 选择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ” 命 





5.2.5 实例 小 结 


本 节 介 引 


注音 。 
要 注意 
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1) 五 轴 








了 机 座 凸 模 














加 工 总 是 垂直 于 加 工 面 , 这 村 





命令 ， 

















曲面 五 有 有 
































精度 和 复杂 程度 的 要 求 ， 而 且 有 
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须 使 用 高 于 














的 加 工 方法 ， 比 如 工业 上 使 





些 复杂 的 零件 超出 了 三 轴 
























































2) 五 第 




















加 工 中 有 沿 面 五 儿 

















和 多 曲面 五 








， 其 中 治 面 五 轴 将 顺 着 


加 工 的 一 般 方法 和 过 程 ， 读 者 在 





加 工 出 来 的 效果 可 以 达到 很 高 的 质量 、 
所 能 加 工 的 范 
的 涡轮 或 者 叶轮 等 。 


保存 所 创建 的 加 工 文件 。 
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习 过 程 中 








围 ， 必 














| 面 产生 五 



































轴 
相同 ， 而 且 














3) 沿边 五 轴 


加 工 刀 具 路 径 ， 
适合 于 有 多 个 


口 

















能 加 工 单一 曲面 ， 但 多 曲面 五 轴 














加 工 利 























于 倾斜 表面 





的 侧 壁 加 工 。 





























曲面 的 零件 加 工 。 

















加 工 方法 不 仅 与 沿 面 五 轴 


用 刀具 的 侧 刀 丸 顺 着 工件 侧 壁 产生 加 工 刀 有 具 路 径 ， 适 
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数控 车 削 加 工 是 最 常用 的 加 工 技术 之 一 , 通常 适合 轴 类 、 套 类 零件 的 加 工 。 
本 章 按 照 由 浅 入 深 的 原则 , 通过 两 个 具体 实例 来 讲解 Mastercam X4 车 削 加 工 流 
程 以 及 实际 应 用 。 首 先 介绍 汽轮机 轴 的 车 削 数 控 加 工 。 




























































































6.1 入 门 实例 一 一 汽轮机 轴 数 控 车 前 加 工 


6.1.1 实例 描述 
汽轮机 轴 零 件 如 图 6-1 所 示 ， 轮 廊 面 是 回转 面 ， 要 加 工 的 面 是 左右 端 外 贺 
主 面 、 端 面 和 螺纹 。 


















































9030 B03 








图 6-1 汽轮机 轴 零 件 


6.1.2 加工 方法 分 析 
根据 数控 车 前 加 工 工艺 的 要 求 ， 安 排 加 工 工 艺 如 下 : 
1) 右 端 部 分 加 工 。 利 用 端面 车 削 功 能 完成 端 部 余 量 的 去 除 ; 按照 先 粗 后 精 
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的 加 工 原则 ， 通 过 粗 加 工 ( 粗 车 外 圆 ) 去 除 大 量 的 加 工 余 量 ; 通过 精 加 工 ( 精 
车 外 圆 ) 达到 图 样 上 的 精度 要 求 。 

2) 工件 掉头 。 利 用 Mastercam X4 中 的 “素材 翻转 ”命令 ， 将 车 削 工 件 掉 
头 ， 为 左 端 部 分 的 车 削 做 好 准备 。 

3) 左 端 部 分 加 工 。 利 用 端面 车 削 功 能 完成 端 部 余 量 的 去 除 ; 按照 先 粗 后 精 
的 加 工 原 则 ， 通 过 粗 加 工 〈 粗 车 外 圆 ) 去 除 大 量 的 加 工 余 量 ， 通 过 精 加 工 〈 精 
车 外 圆 ) 达到 图 样 上 的 精度 要 求 ;， 利用 径 向 车 削 功 能 完成 螺纹 退 刀 槽 的 加 工 ; 
最 后 加 工 M24x2 螺纹 。 








6.1.3 加 工 流 程 与 所 用 知识 识 点 v\ 







































































汽轮机 轴 数 控 车 削 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 6-1。 
表 6-1 汽轮机 轴 数 控 车 削 加 工 流程 和 知识 点 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
3 
a | 
Step 1: 启动 Mastercam X4， | 
打开 文件 打开 文件 es 
| 
ee 
ee 设置 工件 毛坯, 以便 | | 

















更 好 地 显示 实体 切削 






























































设置 加 件 验证 | 
1 
| 1 
有 
| 
| 
Step 3: 端面 车 削 用 于 车 削 匠 | 
右 端 端面 车 削 | 转 体 零件 的 端面 
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又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 


Na 





粗 车 是 根据 零件 图 
Step 4: 形 特 征 及 所 设置 粗 车 
2 的 步 进 量 一 层 一 层 地 
ss 车 前 ， 粗 车 轨迹 与 Z 
轴 平 行 



























































外 尖 相 村 外 全 一 般 根 所 
件 的 余 量 来 设置 精 3 
次 数 


名 
局 
HH 过 
对 
这 
1 :全 
内 性 作 让 民 开 




















“素材 翻转 ” 
Step 6: 命令 ， 将 车 前 工件 掉 
掉头 头 ， 为 左 端 部 分 的 车 
前 做 好 准备 
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( 续 ) 
步 ” 嗓 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
Sp 端面 车 前 用 于 车 削 | 
左 端 端 面 车 削 。 | 回转 体 零件 的 端面 
粗 车 是 根据 零件 图 一 一 一 去 
Step 8: 形 特征 及 所 设置 粗 车 
无 端 粗 车 的 步 进 量 一 层 一 层 地 一 一 
应 粗 车 车 前 ， 粗 车 轨迹 与 Z 
币 平行 
0 
1 
WT 
| _， 
| 
1 
| 
1 1 
1 
精 车 是 根据 零件 图 | 
形 特征 及 所 设置 精 车 
的 步 进 量 一 层 一 层 地 
- 车 前 ， 精 车 轨迹 与 Z 
ee 轴 平 行 ， 一 般 根据 夫 
件 的 余 量 来 设置 精 车 





次 数 
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〈 续 ) 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
证 | 
1 1 
| 一 ] 
1 1 
1 
es 人 
0 口 SE 后 好 - 
左 端 径 向 车 削 槽 部 分 
螺纹 车 削 主要 用 于 
Step 11: 加 工 零 件 图 上 的 直 螺 
左 端 车 螺纹 纹 或 者 锥 螺纹 ， 它 可 
以 是 外 螺纹 、 内 螺纹 
Step 12: ee 
工件 进行 允 真 义 
生成 思 县 路 径 和 | 前 模拟 来 验证 所 编制 
实体 验证 











的 刀具 路 径 是 否 正确 
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( 续 ) 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
久 文件 编辑 视图 开 功能 B 书签 投影 比较 传输 刀具 窗 选 帮助 -名 X 
目 日 上 刘 略 尺 牙牙 国光 于: %%%% 
出 标记 所 有 工具 变更 食 下 一 个 工具 命 上 一 个 I 具 
后 处 理 就 是 将 
Step 13: NCI 刀具 路 径 文 
执行 后 处 理 件 翻 译 成 数控 
NC 程序 
Z12: 
X63 
G99 G1 X59. 了 . 25 
重 
准备 好 了 . 直线 : 1 栏 : 0 | 文件 大 小 : 4 kb |2011-1-18 











6.1.4 具体 步骤 


1]. 启动 Mastercam X4， 打 开 文 件 

启动 Mastercam X4， 选 择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “打开 ”命令 ， 弹 出 “打开 ?” 
对 话 框 ， 选 择 “ 光 轴 .mcx”( 随 书 光盘 : \ 第 6 章 \6.1\uncompleted 汽 轮机 轴 .mcx )。 
单 击 “ 打 开 ” 对 话 框 中 的 ”ff 按钮， 将 该 文件 打开 ， 如 图 6-2 所 示 。 


















































VT 























TT 








图 6-2 打开 模型 文人 





2. 选择 加 工 系统 

选择 下 拉 菜 单 “ 机 床 类 型 ”一 “车 床 ” 一 “默认 ”命令 ， 此 时 系统 进入 车 
削 加 工 模块 。 

3. 设置 加 工 工件 

1) 双击 图 6-3 所 示 “ 操 作 管理 ”对 话 框 的 “属性 一 Lathe Default MM” 标 
志 ， 展 开 属性 后 的 操作 管理 器 如 图 6-4 所 示 。 
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操作 管理 器 操作 兰 生 
刀具 蹄 径 | 实体 | 浮雕 _ 


操作 管理 i 口 
| 刀具 路 径 实体 | 浮雕 
信号 傅 c1 名 少 WW 外 信 | 于 人 铺 c1 多 | 少 
全 守 阅 丈 人 人马 人 钉 基 他 合 竺 国有 全 口令 和 法 田 
日 EF Machine Group-l 


日 因 Nachine Group-1 
由 - 山 属性 - Lathe Default 了 


| 已 - 山 属性 - Lathe Default II 
-88 Toolpath Group-1 文件 
































图 6-3 ”操作 管理 器 






































图 6-4 展开 属性 后 的 操作 管理 器 
2) 单 击 “属性 ”选项 下 的 “材料 设置 ”命令 ,系统 弹出 “机 器 群 组 属性 ” 
对 话 框 中 的 “材料 设置 ”选项 卡 ， 在 “材料 ”选项 中 选择 “ 左 侧 主 名 
图 








到 6-5 所 示 。 




















” 如 





| 文件 ”| 刀具 设置 | 材料 设置 [安全 区 域 
素材 视角 





图 去 侧 主 轴 
祭 定 义 ) 


夹 爪 的 设 定 


人 


@ 左 侧 主 轴 


〇 右 仙 主轴 
款 定 义 ) 


祭 定 义 ) 


[信息 内 容 ] 
册 除 
款 定义 ) 


刀具 称 位 的 安全 间隙 
快速 称 位 : 


使 用 机 床 材料 























LY JJLX LS9 
“材料 设置 ”选项 卡 





图 6-5 



































3) 单 击 “ 材 料 ” 选 项 中 的 “信息 内 容 ” 按 钮 ， 弹 出 “机 床 组 件 材料 ”对 话 
框 。 选 择 “ 图 形 ” 为 “圆柱 体 ” 方 式 ， 选 择 “ 千 
中 输入 “-5.0”， 其 余 参 数 如 图 6-6 所 示 。 



































39 类 型 为 2 在 “ 厚 




















同位 置 ” 
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Fn 


名 称 : | 材料 [Left Spindle Group] 

















图 形 | 位 置 态 向 | 





Et: es 
ne: [5 有 回 














缠 公差 : |0.025 


外 径 ， |550 | 
口内 径 |o0 |] [选择 
长 度 [1300 | 


轴 向 位 置 
z [本 下 











碳 览 车 床 边界 .… 








vl%|L? 
图 6-6 “机 床 组 件 材料 ”对 话 和 
4) 单 击 “ 机 床 组 件 材料 ”对 话 框 中 的 2s 按钮， 完成 加 工 工件 设置 ， 如 
6-7 所 示 。 








TEHI 









































5) 单 击 “ 夹 爪 的 设 定 ”选项 中 的 “信息 内 容 ” 按 钮 ， 弹 出 “机 床 组 件 夹 
爪 的 设 定 ” 对 话 框 。 选 择 “ 轮 廊 的 显示 ”为 “参数 ”方式 ， 设 置 相 关 参 数 ， 如 
6-8 所 示 。 
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机 床 组 件 夫 爪 的 设 定 


gm! 


名 称 : 夹 爪 的 设 定 [Left Spindle Group] 





图 形 





强 公 差 : 区 025 


辊 廊 的 显示 
加 参数 


se: [as | 上 0 


(©) 


夹 紧 方法 伸 图 形 上 的 参考 点 


透明 度 


[ 











图 6-8 


位 置 
党 从 素材 算 起 
夹 在 最 大 直径 处 





























“机 床 组 们 


6) 单 击 “ 机 床 组 件 夹 爪 的 设 定 ” 


置 ， 如 图 





6-9 所 示 。 


F 夹 不 的 设 定 ” 对 话 市 


[ERHI 








对 话 框 中 的 | 



































,| 按钮 ， 完 成 加 工 卡 盘 i 
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4 右 端面 车 人 剧 加 工 
(1) 启动 端面 车 削 加 工 
1) 选择 下 拉 菜 单 “刀具 路 径 y .0 二 “车 D:mcamxsLaATHESNCY 
端面 ”命令 ， 弹 出 “输入 新 NC 名 称 ” 对 [ED | 
话 框 ， 重 新 命名 为 “汽轮机 轴 ” 如 网 6-10 [LY]LX]L?] 
所 示 。 
2) 单 击 确 定 按钮 
床 一 车 端面 属性 ”对 话 框 。 
(2) 设置 加 工 思 具 
1) 在 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 选择 T0101 号 刀具 ， 设 置 刀 有 具 加 工 参 数 ， 
如 图 6-11 所 示 。 

















ke 





























Hl 











系统 弹出 “车 。 图 6-10 “输入 新 NC 名称 ”对 话 框 









































入 车床 -车 端面 属性 
如 有 具 路 径 参 数 | 车 端面 参数 | 
刀具 号 码 : 
忆 载 号 码 : 


进 给 速率 : |0. 25 罗 mm/ 转 加 mn/ 分 
TO101 RO.8 TO202 RD.8 | 
OD ROUGH IEFT - 主轴 转速 : |300 | © css es © PN (GT 
主 和 最 大 特 这 Iain | 





换 刀 点 


友 125， 7550 | 来 自 机 械 。 较 | 


T1111 RO.8 T1212 RO.8 
OD Left 55 deg OD Right 55 deg 口 强制 换 刀 


_ 国 国 名 注 和 
回 显示 刀具 控 最 标 右键 -编辑 / 


这 了 库 的 万 贞 


轴 的 结合 (LeftyUpper) 杂项 变数 回 素材 更 新 日 
口 批 次 模 式 [LE 上 [手指 


CL¥ jC(% JJL? 




















图 6-11 设置 刀具 加 工 参 数 1 


2) 勾 选 “参考 点 ” 复 选 框 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “参考 位 置 ” 对 话 框 ,设置 
相关 参数 ， 如 图 6-12 所 示 。 

(3) 设置 车 端面 参数 

1) 单 击 “车 端面 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相关 加 工 参数 ， 
如 图 6-13 所 示 。 
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图 6-12 “参考 位 置 ” 对 话 杠 1 























入 车 床 -车 端面 属性 
| 刀具 路 径 参数 | 车 端面 参数 | 


CC 
网 i 进 刀 了 有 
CO 使 有 素材 De : 
7 寺 座 标 ER 
[zw.0 | 从 I 0 
-二 一 2 
二 + RE 让 


He / 




















最 大 精 修 次 数 : 
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加 工 面 预 贸 量 : 
0.0 Li 坦 / 退 才 向量 























口 由 中 心 线 向 外 车 前 























八 
CN 
1 
忆 
这 
计 
全 


加 工 参 数 1 





























"A 
> 
ES 


在 端面 车 削 加 工 中 一 般 车 刀 要 超过 工件 轴线 一 段 距离 , 因此 要 设置 “双方 向 过 切 量 ”， 
即 输入 实际 加 工 中 车 削 区 域 超出 定义 区 域 的 距离 。 


2) 单 击 “ 选 点 ”按钮 ， 在 坐标 输入 栏 中 输入 (125，27.5，0) 和 “(120，0， 
0) 两 点 坐标 来 确定 加 工 范 围 ， 如 图 6-14 所 示 。 
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| 第 一 点 ( 125, 27.5,0) 








|- 第 二 点 ( 120,0,0) 


图 6-14 选择 加 工 范 目 


3) 勾 选 “ 进 / 退 刀 向 量 ” 复 选 框 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “进退 / 刀 参 数 ” 对 话 框 。 
QO 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ”方式 ， 输 入 “角度 ” 
为 “_90.0”、 长度 为 “2.0”, 如 图 6-15 所 示 。 


入 进退 / 思 地 数 























1 


ut 


















































进 本 1 引出 
调整 轮 订 线 进 如 向 量 
回 使 用 进 如 向 量 
确定 方向 
@ 无 
〇 相 切 
〇 垂直 
角度 : |-90.0 试 


长 度 : |2.0 旋转 倍率 令 ): | 


自动 调整 
自动 计算 向 量 
器 ] 自动 计算 进 刀 向 县 








同一 二 具 路 径 








LYjLXjL? | 


图 6-15 ”设置 进 刀 参数 1 


















































@ 单 击 “ 引 出 ”选项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ” 方式， 输入 “角度 ” 
为 “0.0”、 “长 度 ” 为 “2.0”, 如 图 6-16 所 示 。 
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入 进退 /思考 数 


[ 进 刀 | 引出 | 
调整 轮廓 线 退 刀 向 县 

延长 /缩短 外 形 的 终止 位 轩 回 使 用 退 刀 向 县 
确定 方向 
外 无 
〇 相 切 
人 垂直 




















角度 : 0.0 令 

















长 度 : 2.0 旋转 倍率 ( 度 ) : 


自动 调整 
自动 计算 向 县 
口 自动 计算 退 刀 向 量 


ee 最 小 的 向 量 长 度 Eo | 
[% | 


图 6-16 设置 引出 参数 1 

4) 单 击 确 定 按钮 LY J， 完 成 加 工 参 数 设置 。 

(4) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 ,， 如 图 6-17 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验证 按钮 鱼 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 上 由 | 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 6-18 所 示 。 


最 叶 

















0.25 

























































































图 6-17 生成 刀具 路 径 1 图 6-18 模拟 结果 1 
2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 js- | 按钮 ， 结 束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “操作 














管理 ”对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显 示 按 钮 等， 关闭 加 工 刀 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 
加 工 操作 做 好 准备 。 
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5， 右 应 粗 车 加 工 
(1) 启动 粗 车 加 工 
选择 下 拉 菜 单 “ 刀 具 路 径 ” 一 “ 粗 车 ”命令 ， 弹 出 “ 串 连 选项 ”对 话 框 ， 
选择 “部 分 串 连 ” 区 局 ， 选 择 图 6-19 所 示 的 P1 和 了 2 点 。 单 击 























| | po F1 
a = = 







上 - 








图 6-19 选择 加 工 范围 2 

















(2) 设置 加 工 思 具 
1) 在 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 选择 T0101 号 刀具 ， 设 置 刀 具 加 工 参 数 ， 
如 图 6-20 所 示 。 


入 车 床 粗 加工 属性 
| 刀具 路 径 参 数 | 粗 加 工 参数 | 


























补正 号 码 : [1 


刀 增 号 码 : | 万 具 角 度 ; 


有 国 进 给 速率 : 0 | @my/ 转 Onm/ 分 加 窒 米 
be 下 刀 速 率 : |01 @m/ 转 Onnf 分 〇 微米 


主轴 转速 : 500 | @ css Get O FFN (G97 
| 主 下 最 大 转 圳 :iiii ”| 

















换 刀 点 


T1111 RO.8 T1212 RO.8 25250 | 来 自 机 械 
OD Left 55 deg OD Right 55 deg ERAEEEEE 


口 强制 换 刀 

> 
回 显示 刀具 控 最 标 右键 = 编辑 / 
选择 库 中 的 刀具 2 


























per) ] 条 硕 过 下 本 [要 和 点 | 
批 次 模式 插入 指令 ] | 


LX 儿 了 | 

































































图 6-20 设置 刀具 加 工 参 数 2 
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2) 勾 选 “参考 点 ” 复 选 框 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “参考 位 置 ”对 话 框 ， 设 置 
相关 参数 ， 如 图 6-21 所 示 。 





加 进入 点 四 退出 点 


: |60.0 





: |140.0 





























图 6-21 “参考 位 置 ”对 话 框 2 

















(3) 设置 粗 车 参数 

1) 单 击 “ 粗 车 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相关 加 工 参 数 ， 
如 图 6-22 所 示 。 

入 车 床 粗 加 工 属性 

| 万科 径 参数 | 粗 加 工 参 数 





刀具 补偿 


粗 车 步 进 是; 
0 回 等 距 
最少 的 切 天 深度 ; 

上 01 
+ 方向 预 留 量 : 
0.5 | 


7 方向 预 留 量 : 
jo.s 


| 


IL 进 / 退 才 向 县 


进 刀 延伸 量 : 25 


切削 方式 粗 车 方向 /角度 


回音 向 | 外 径 > 上 进 刀 参数 


〇 双向 oq 口 [程式 过 沁 


素材 的 辨识 
无 法 识别 素材 






































图 6-22 设置 粗 车 参数 1 
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2) 单 击 “ 进 / 退 思 向 量 ” 按 钮 ， 弹 出 “进退 / 刀 参 数 ” 对 话 框 。 
中 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ”方式 ， 输 入 “角度 ” 
为 “180.0”“ 长 度 ” 为 “2.0”， 如 图 6-23 所 示 。 
六 进退 / 刀 参 数 





























进 刀 [引出 | 
调整 轮 廊 线 进 刀 向 量 


口 延 申 / 缩短 起 始 轮 廊 线 四 使 用 进 刀 向 县 
确定 方向 

@ 无 

〇 相 切 

O 〇 垂直 











角度 : |180.0 外 





长 度 : |2.0 
自动 凋 整 
自动 计算 向 量 
口 自动 计算 进 刀 向 县 





同一 可 具 路 径 





[vj Xj]? 
图 6-23 ”设置 进 思 参数 2 
@ 单 击 “引出 ”选项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ”方式 ， 输 入 “和 角度” 
为 “90.0”、 “长 度 ” 为 “2.0”, 如 图 6-24 所 示 。 
八 进退 7 思 和 参数 




































































进 可 | 引出 | 
调整 轮 库 线 退 二 向 县 
口 延 长 /缩短 外 形 的 终止 位 置 四 使 用 退 恕 向量 
确定 方向 
0.0 @ 无 
a 〇 相 切 
加 香 直 


角度 : |90.0 这 











长 度 : |2.0 | 旋转 倍率 喷 ): | 和 5 | 
自动 计算 向 量 
口 自动 计算 退 刀 向 量 





同一 二 具 路 径 





LY LNXjL? 


图 6-24 设置 引出 参数 2 
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3) 依次 单 击 确 sj， 完成 加 工 参 数 设 置 。 

(4) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 ， 如 图 6-25 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管理 ”对 话 框 的 实体 加 工 验证 按钮 鲁 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 |》 | 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 6-26 所 示 。 








1 | 











图 6-25 ”生成 刀具 路 径 2 





图 6-26 模拟 结果 2 

2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 se 按钮， 结束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 
管理 ”对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显示 按钮 皖 ， 关 闭 加 工 刀 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 
加 工 操 作 做 好 准备 。 

6. 右 端 精 车 加 工 

(1) 启动 精 车 加 工 
选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “ 精 车 ”命令 ， 弹 出 “ 串 连 选项 ”对 话 框 ， 
选择 “部 分 串 连 ”区 局 ， 选 择 图 6-27 所 示 的 Pl 和 P2 点 。 单 击 [EY | 按钮 完成 。 



































图 6-27 选择 加 工 范围 3 
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(2) 设置 加 工 思 具 
1) 在 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 选择 T2121 号 刀具 ， 设 置 刀具 加 工 参 数 ， 
如 图 6-28 所 示 。 


X 车 床 精 车 属性 
万 具 隔 径 参 数 | 精 车 参数 























RRS: !2 | 补正 号 码 : |12 


刀 增 号 码 : [12 | 万 具 第 度 : 


Vv 1 进 给 速率 : .1 | nm/ 转 On/ 分 加油 米 
oD ROUGH RIGHT ~. op RDUGH ERT - 主轴 转速 ;100 © css (698 O RPN (G97: 


Er 


换 如 点 

四 7-250 | 来 自 机 械 ”| 
TH RD.8 RO.8 

OD Left 55 deg on on 55 deg | 强制 换 刀 


图 图 浊 注解 
vv] 显示 刀具 按 鼠 标 右键 = 编辑 / 


选择 库 中 的 刀具 本 刀具 过 小 
轴 的 结合 (Left/Upper) 参考 : 


批 次 模式 显示 原点 ... 插入 指令 ... 


LX jL? 

















































































































图 6-28 设置 刀具 加 工 参 数 3 
2) 勾 选 “参考 点 ” 复 选 框 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “参考 位 置 ”对 话 框 ， 设 置 
相关 参数 ， 如 图 6-29 所 示 。 
入 参考 位 置 























进入 点 

















回绝 对 座 标 绝对 座 标 
〇 增 县 座 标 人 〇 增 量 座 标 


LY LS% jL? | 


图 6-29 “参考 位 置 ” 对 话 框 3 











呈 























(3) 设置 精 车 参数 
1) 单 击 “ 精 车 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ,设置 相关 加 工 参 数 ， 
如 图 6-30 所 示 。 
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从 车 床 - 精 车 属性 


刀具 路 径 参数 | 精 车 参数 | 


刀具 补偿 


精 车 步 进 量 : 


1.0 


X 方 向 预 贸 量 : 
0.0 





2 方向 预 留 量 : 
0.0 








IL 进 / 退 刀 向 量 
进 刀 参数 


























延 申 外 形 至 素材 边界 








LYJLXjL? 





图 6-30 ”设置 精 车 参数 1 


2) 单 击 “ 进 / 退 刀 向 量 ”按钮 ， 弹 出 “进退 / 刀 参 数 ” 对 话 框 。 
G@ 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ”方式 ， 输 入 “角度 ” 
为 “180.0”“ 长 度 ” 为 “2.0”， 如 图 6-31 所 示 。 
入 进退 7 刀 和 参 堵 
进 吉 | 引出 
调整 毗 库 线 进 才 向 量 


口 延 伸 / 缩短 起 始 轮 廊 线 回 使 用 进 如 向 量 
确定 方向 

0 @ 无 

〇 相 切 

〇 重 直 


角度 : 






























































长 度 : |2.0 。 |， 旋转 倍率 嘲 ); | 上 


自动 调整 
自动 计算 向 量 
口 自动 计算 进 刀 向 县 


同一 刀具 路 径 











Lv LNKjL9? 
图 6-31 设置 进 刀 参数 3 


@@ 单 击 “ 引 出 ”选项 卡 ， 选 择 “确定 方 向 ”为 “无 ”方式 ， 输 入 “角度 ” 
| “45.0”、 “长 度 ” 3 “05 如 图 6-32 所 示 。 
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从 进退 / 思 才 数 


进 刀 | 引出 
调整 轮 订 线 退 刀 向 县 
延长 /缩短 外 形 的 终止 位 置 使 用 退 刀 向 量 





| TT 
v | 


: 2.0 | 旋转 倍率 ( 喷 ): |45 | | 
自动 计算 向 县 
口 自动 计算 退 本 向 且 














同一 刁 具 路 径 




















LY LN jiL9? 
图 6-32 设置 引出 参数 3 
3) 单 击 “ 进 刀 参 数 ” 按 钮 ， 弹 出 “ 进 刀 的 切削 参数 ”对 话 框 ， 设 置 相 关 参 
数 ， 如 图 6-33 所 示 。 


进 刀 的 切 前 地 数 
进 刀 的 切削 设 定 


刀具 宽度 补正 


中 we Ls 


起 始 切 前 


















































图 6-33 “ 进 刀 的 切削 参数 ”对 话 框 1 
完成 加 工 参 数 设 置 。 








4) 依次 单 击 确 抽 本 外 
(4) 生成 刀具 路 径 并 验证 
1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 ， 如 图 6-34 所 示 。 然 后 单 击 “ 操 
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作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验证 按钮 鲁 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 [》| 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 6-35 所 示 。 


























i 
ci | 
图 6-34 ”生成 刀具 路 径 3 图 6-35 ”模拟 结果 3 
2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 [EY 按钮 ， 结 束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “操作 
管理 ”对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显 示 按 钮 笠 ， 关 闭 加 工 刀 有 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 





加 工 操作 做 好 准备 。 


7. 工件 掉头 
1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “其 他 操作 ”一 “素材 翻转 ”命令 ， 弹 出 








“车 削 素 材 翻 转 属性 ”对 话 框 ， 如 图 6-36 所 示 。 





入 车 前 素材 翻转 尾 性 


刀具 路 径 参 数 | 车 前 素材 翻转 | 
夹 头 的 方向 图 形 
加 








RT 层 别 的 选项 
村 执 图表 加 保留 相同 的 


多 O 〇 复制 到 忆 别 。 [| 


Se 回 隐 蕊 原始 图 消 @ 补 僧人 




















毛坯 的 位 置 夹 头 的 位 置 
口 只 有 直径 


起 始 的 位 置 : 立 置 起 始 的 位 置 : 最 后 的 位 置 : 
各 z: |0.0 : |0. D: |55.0 : 155.0 
i 选择 . . 隐 2Z: |25.0 : |25.0 





































































































图 6-36 “车 削 素 材 翻 转 属性 ”对 话 框 











Mastercam 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 








2) 单 击 “ 图 形 ” 选 项 中 的 “选择 ”按钮 ， 框 选 所 有 几何 图 形 ， 











所 示 。 按 Enter 键 确 定 。 














Fl 


























入 车 前 素材 翻转 属性 
| 万 上 由 径 参数 | 车 鹿 素 材 盔 转 | 





图 6-37 框 选 几 何 区 
3) 在 “车 前 素材 翻转 属性 对 话 框 设 置 掉 头 车 削 的 相关 参数 ,如 图 











如 图 6-37 





6-38 所 示 。 





夹 头 的 方向 


ee 


毛坯 的 位 置 





2 lao 





层 别 的 选项 


夹 头 的 位 置 
































| 按钮 ， 完 成 工件 掉头 ， 如 图 


图 6-38 ”设置 掉头 参数 
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图 6-39 ”调头 后 的 工件 





8， 顾 端面 车 前 加 工 

(1) 启动 端面 车 前 加 工 

1) 选择 下 拉 染 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “车 端面 ”命令 ， 在 “刀具 路 径 参 数 ” 选 
项 卡 中 选择 T0101 号 刀具 ， 设 置 刀具 加 工 参 数 ， 如 图 6-40 所 示 。 


信 车 床 -车 端面 属性 





























补正 号 码 : |1 


刀 卉 号 玛 : | 刀具 明度 : 


:EB 加 my/ 转 OO 〇 nm/ 分 
速 : |300| | © css (698 © RPN (G97: 


换 刀 点 
| F125 2:250. | 来 自 机 械 ”| 


T1111 RO.8 T1212 RO.8 
OD Left 55 deg OD Right 55 deg 强制 换 刀 


国 国 
YY] 显示 刀具 按 鼠 标 右键 = 编辑 / 


选择 库 中 的 刀具 Y 刀具 过 小 
轴 的 结合 (Left/Upper) 杂项 变数 素材 更 新 图 


批 次 模式 [刀具 显示 ] [机 械 原 点 ..，] [ 插入 指令 ..， | 


[vj[(%] ?) 






















































































图 6-40 ”设置 刀具 加 工 参 数 4 
2) 勾 选 “参考 点 ” 复 选 框 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “参考 位 置 ” 对 话 框 ， 设 置 
相关 参数 ， 如 图 6-41 所 示 。 
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Mastercam 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 








加 退出 点 








: I60.0 




















回绝 对 座 标 全 绝对 座 标 
吕 增 量 座 标 人 增 量 座 标 


LY LS ]L 2 | 


图 6-41 “参考 位 置 ” 对 话 村 











THHI 
上 























(2) 设置 车 端面 参数 
1) 单 击 “ 车 端面 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相关 加 工 参 数 ， 
如 图 6-42 所 示 。 


入 车 床 -车 端面 属性 
| 万 具 巾 径 参数 | 车 端面 参数 | 


CC |] 
© 进 刀 延 伸 量 : 
〇 使 用 素材 1 lz.0 


! 
Zz 轴 座 标 
i | 粗 切 步 进 及: 
bo | i 








刀具 补 伴 
补 














v| 精 车 步 进 县 : 最 大 精 修 次 数 : 
[zo 上 | 
X 方 向 过 切 量 : 

















v 


加 工 面 预 留 量 : 
0.0 






































由 中 心 线 向 外 车 前 


























图 6-42 设置 车 端面 加 工 参 数 2 


2) 单 击 “ 选 点 ”按钮 ， 在 坐标 输入 栏 中 输入 (125，27.5，0) 和 “(120，0， 
0) 两 点 坐标 来 确定 加 工 范 围 ， 如 图 6-43 所 示 。 

3) 勾 选 “ 进 / 退 刀 向 量 ” 复 选 杠 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “进退 / 思 参 数 ” 对 
话 框 。 
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中 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 不 ， 选 择 “确定 方向 ”为 “无 ”方式 ， 输 入 “角度 ” 
为 “-90.0”“ 长 度 ” 为 “2.0”， 如 图 6-44 所 示 。 

















本 | 第 一 点 (125, 27. 5,0) 
1 
1 























图 6-43 ”选取 加 工 范 国 





ey 
~ 








入 进退 /思考 数 
| 进 刀 | 引出 


调 





整 轮 亩 线 进 吉 向量 
使 用 进 刀 向 县 








旋转 倍率 度 ): | 和 5 





自动 调整 
自动 计算 向 量 
口 自 动 计算 进 刀 向 县 








LY | 区 儿 时 


图 6-44 设置 进 刀 参数 4 















































@ 单 击 “ 引 出 ”选项 卡 ， 选 择 “确定 方 向 ”为 “无 ”方式 ， 输 入 “角度 ” 
为 “0.0” “长 度 ” 为 《2.0 和 如 图 6-45 所 示 。 


























4) 单 击 确 





(3) 生成 


定 按钮 [YJ， 完 成 加 工 参 数 设置 。 
刀具 路 径 并 验证 




















1) 完成 加 工 参数 设置 后 生成 加 工 刀 具 路 径 ， 如 图 6-46 所 示 。 然 后 单 击 “所 
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作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 鲁 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 [》| 按 
钮 ， 模 拟 结 果 如 图 6-47 所 示 。 
入 进退 / 刀 条 数 


进 习 | 引出 | 
调整 轮 廊 线 退 刀 向 县 
延长 /缩短 外 形 的 终止 位 置 回 使 用 退 刀 向 县 
确定 方向 
下 @ 无 
缩短 〇 相 切 
人 〇 垂直 




















角度 : 0.0 六 











长 度 : |2.0 旋转 倍率 阐 ): |45 


自动 调整 
自动 计算 向 县 
口 自动 计算 退 刀 向 量 


[vj(%]L?)] 


图 6-45 设置 引出 参数 4 








0.25 

























































































图 6-46 ”生成 刀具 路 径 4 图 6-47 模拟 结果 4 
2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 js 按钮， 结束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 





管理 ”对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显示 按钮 等， 关闭 加 工 刀 有 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 
加 工 操 作 做 好 准备 。 

9. 在 端 粗 车 加 工 

(1) 启动 粗 车 加 工 

选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “ 粗 车 ” 合 命令 ， 弹 出 ss 对 话 框 ， 
选择 “部 分 串 连 ”区 局 ， 选 择 图 6- ~ 


























第 
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(2) 设置 加 工 思 具 











如 图 





人 


6-49 所 示 。 


X 车 床 粗 加 工 属性 
刀具 路 径 参数 | 粗 加 工 参数 











图 6-48 ”选择 加 工 范 目 

















tt 














1) 在 “刀具 路 径 参数 ”选项 卡 中 选择 T0101 号 刀 其 











加 
路 


加 工 参 数 ， 





T0000 FO.8 
OD FINISH RIGHT -... 


TO202 RO.8 
OD ROUGH LEFT -... 


| 


T0101 FO.8 


OD ROVGH RIGHT 


Tllll RO.8 
OD Left 55 deg 


v 


而 | 


补正 号 码 : |1 








刀 增 号码 : 


刀具 角度 : 


| mi 转 Onmm/ 分 加油 米 





| 四 下 飞速 率 : 
主轴 转速 : 





换 刀 点 


口 强制 换 刀 
注解 : 











| 显示 刀具 








按 鼠 标 右键 = 编辑 / 





选择 库 中 的 刀具 








v 刀具 过 小 





主轴 最 大 转速 : 


F125 2:250. | 来 自 机 械 


加 mm/ 转 O 〇 mm/ 分 〇 袜 米 
© Css (Gat O REN (GIT 





习 























批 次 模式 





轴 的 结合 (Left/Upper) 
































2) 分 选 “参考 点 ” 


AN 





图 6-49 




















设置 刀具 加 工 参数 5 


复 选 框 ， 单 击 i 








支 按钮 ， 弹 出 “参考 位 置 ” 对 话 框 ， 设 置 


Mastercam 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 








相关 参数 ， 如 图 6-50 所 示 。 





进入 点 


EE |80.0 





z: |140.0 








人 @) 绝对 座 标 
人 〇 增 量 座 标 


LY LNXjL? 


图 6-50 “参考 位 置 ” 对 话 届 








TH 
An 


























(3) 设置 粗 车 参数 
1) 单 击 “ 粗 车 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ,设置 相关 加 工 参 数 ， 
如 图 6-51 所 示 。 


X 车 床 粗 加 工 属性 
刀具 路 径 参 数 | 相 加 工 参 数 | 

















可 [重要 重 
粗 车 步 进 量 ; 
一 让 Eq | 回 s 
了 / 。 景 少 的 切削 深度 : 
Jo.01 | 
2 x 方 向 预 留 量 ; 
05 | 


、、 芒 向 预 留 量 : 
0.5 | 

















进 刀 延伸 县: 25 | >| |< 





] 迁 / 退 刀 向量 
回 单 向 | 外 径 司 进 刀 参数 





切削 方式 粗 车 方向 /角度 











〇 双向 bo | 


素材 的 养 识 
| 无 法 识别 素材 

















图 6-51 设置 粗 车 参数 2 

2) 单 击 “ 进 / 退 刀 向 量 ” 按 钮 ， 弹 出 “进退 / 刀 参 数 ” 对 话 框 。 

GD 单 击 “ 进 刀 ”选项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ” 方式， 输入 “角度 ” 
为 “180.0”“ 长 度 ” 为 “2.0”， 如 图 6-52 所 示 。 
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进 刀 向 量 
使 用 进 刀 向 量 






































: |2.0 旋转 倍率 喷 ): |45 | 
自动 调整 

自动 计算 向 量 

自动 计算 进 刀 向 量 


























同一 刀具 路 径 








LYJLXJL? 

图 6-52 设置 进 思 参数 5 
@ 单 击 “ 引 出 ”选项 卡 ， 选 择 “ 胡 
为 “90.0”、 “长 度 ” 为 42202， 如 图 


从 进退 / 刀 参 数 

































































有 上 定 方 同 ”为 “无 ”方式 ， 输 入 “角度 ” 
6-53 所 示 。 








进 刀 | 引出 
调整 轮 太 线 退 刀 向 县 
延长 /缩短 外 形 的 终止 位 置 使 用 退 刀 向 量 
确定 方向 
〇 相 切 
〇 重 直 




















0.0 





角度 : 
长 度 : 
自动 计算 向 县 
自动 计算 退 刀 向 量 














施 转 倍率 层 ): |45 | 























同一 刀具 路 径 








¥ | | 9 
图 6-53 设置 引出 参数 5 
3) 单 击 “ 进 刀 参 数 ” 按 钮 ， 弹 出 “ 进 刀 的 切削 参数 ”对 话 框 ， 设 置 相关 参 
数 ， 如 图 6-54 所 示 。 
4) 依次 单 击 确定 按钮 CY 
(4) 生成 刀具 路 径 并 验证 


1) 完成 加 工 参数 设置 后 生成 加 工 刀 具 路 径 ， 如 图 







































































完成 加 工 参数 设置 。 

















6-55 所 示 。 然 后 单 击 “ 操 
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作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 鲁 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 [》| 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 6-56 所 示 。 


进 丸 的 切 前 参 孝 
进 刀 的 切削 设 定 














使 用 刀具 宽度 
使 用 进 刀 的 离 障 角 


本 具 的 前 方 角落 开始 切削 
本 具 的 后 方 角落 开始 切削 














图 6-54 “ 进 刀 的 切削 参数 ”对 话 框 2 




















图 6-55 ”生成 刀具 路 径 $ 图 6-56 ”模拟 结果 5 

2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 Ej 核 钮 ， 结 束 模 拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 
管理 ”对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显示 按钮 等 ， 关 闭 加 工 刀 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 
加 工 操作 做 好 准备 。 

10. 左 端 精 车 加 工 

(1) 启动 精 车 加 工 

选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “ 精 车 ”命令 ， 弹 出 “ 串 连 选项 ”对 话 框 ， 
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Mastercam X4 多 轴 车 削 加 工 案例 











(2) 设置 加 工 思 具 
1) 在 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 选择 T2121 号 刀 上 








如 图 





6-58 所 示 。 


从 车 床 - 精 车 属性 


万 中 栈 径 参 效 | 精 车 参数 | 


T0202 R0.8 


OD ROUGH LEFT -... 


T1212 RO.8 
OD Right 55 deg 








一 -1 





6-57 所 示 的 Pl 和 了 2 点 。 单 击 [ 





钮 完成 。 








el 
- 















| 
| 
| 


























六 
刀 增 号 码 : | 
Tllll FRO.8 


OD Left 55 deg : |o.4l 


: |1000 


8 125. 2:250. 


T3232 FD. 
ROUGH FACE LEFT -... 








强制 换 刀 
| 注解: 











显示 刀具 


选择 库 中 的 刀具 














速 : |10000 


来 自 机 械 Y 








江 
到 
妆 
车 
站 
Sp 
蓉 


补正 号 码 : |12 


刀具 角度 : 


| 四 mm/ 转 O 〇 mm/ 分 品 微 米 
_ | © Css (696 O FPN (G97. 








按 电 标 右键 = 编辑 / 


刀具 过 滤 











轴 的 结合 (Left/Upper) 


口 批 次 模式 





杂项 变数 回 








素材 更 新 ] 参考 上 











回 [ FARE 示 |] 


[ 机械 原点 .，] [插入 指令 
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图 6-58 ”设置 刀具 加 工 参 数 6 


Mastercam 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 








2) 勾 选 “参考 点 ” 复 选 枉 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “参考 位 置 ” 对 话 框 ， 设 置 
相关 参数 ， 如 图 6-59 所 示 。 





加 进入 点 四 退出 点 


Y: [|60.0 | Y: |60.0 
z: |140.0 Fa z: |140.0 | 回 





名 绝对 座 标 名 绝对 座 标 
加 增 县 座 标 吕 增 是 座 标 


[vj[%][?)] 


图 6-59 “参考 人 位置” 对话 




















TH 
CN 














(3) 设置 精 车 参数 

1) 单 击 “ 精 车 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相关 加 工 参 数 ， 
如 图 6-60 所 示 。 

久 车 床 - 精 车 属性 

| 万 具 巾 径 参数 | 精 车 参数 | 








刀具 补偿 


精 车 步 进 量 : 
i 








X 方 向 预 留 量 : 


要 0.0 | 
2 方向 预 留 县; 























0.0 回 | 进 / 退 刀 向 量 
人 进 刀 参数 


寸 滤 











延 申 外 形 至 素材 边界 


放 整 轩 蚊 线 术 妆 











YY 风 基 外 了 | 
































图 6-60 ”设置 精 车 参数 2 


2) 单 击 “ 进 / 退 思 向 量 ” 按 钮 ， 弹 出 “进退 / 刀 参 数 ” 对 话 框 。 
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QO 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ”方式 ， 输 入 “角度 ” 




















为 “180.0”“ 长 度 ” 为 “2.0”， 如 图 6-61 所 示 。 
XX 进退 / 刀 和 参数 
进 万 1 引出 
调整 轮廓 线 进 刀 向 量 











口 延 伸 / 缩短 起 始 轮 廊 线 加 使 用 进 如 向 量 
确定 方向 
0.0 名 无 
〇 相 切 
人 垂直 


角度 : — 














长 度 : |2.0 | ”旋转 倍率 屏 ): 45 
自动 调整 

自动 计算 向 量 

口 自动 计算 进 如 向 县 








同一 二 具 路 径 








LYjLX jL 刍 
图 6-61 设置 进 刀 参数 6 


人 单 击 “ 引 出 ”选项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ”方式 ， 输 入 “角度 ” 
为 “90.0”“ 长 度 ” 为 “2.0”， 如 图 6-62 所 示 。 
从 进退 / 刀 和 参数 




































































进 忆 | 引出 
调整 轮 廊 线 退 才 向 量 
延长 /缩短 外 形 的 终止 位 置 加 使 用 退 刀 向 量 
确定 方向 
0.0 @ 无 
〇 相 切 
〇 重 直 


角度 : [90.0 

















大 
下 


长 度 : 上 中 旋转 倍率 令 ): |45 
自动 调整 
自动 计算 向 量 
口 自动 计算 退 刀 向 量 














同一 二 有 具 路 径 








LY 区 儿 时 


图 6-62 设置 引出 参数 6 






































3) 单 击 “ 进 刀 参 数 ” 按 钮 ， 弹 出 “ 进 刀 的 切削 参数 ”对 话 框 ， 设 置 相关 参 
数 ， 如 图 6-63 所 示 。 
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进 刀 的 切削 参数 
进 如 的 切削 设 定 


刀具 宽度 补正 


人 @ 使 用 刀具 宽度 
人 〇 使 用 进 刀 的 离 障 角 


起 始 切削 


加 由 如 具 的 前 方 角落 开始 切削 
LX 


图 6-63 “ 进 刀 的 切削 参数 ”对 话 框 3 























。 注意 : 
在 “ 进 刀 的 切 前 设 定 ” 选 择 “ 第 二 种 方式 ”将 车 前 工件 轮廓 中 的 所 有 媚 楷 ， 即 允许 
底部 车 前 。 
4) 依次 单 击 确 总 
(4) 生成 刀具 路 径 并 验证 
1) 完成 加 工 参数 设置 后 生成 加 工 刀 具 路 径 ， 如 图 6-64 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管理 ”对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 鲁 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 》| 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 6-65 所 示 。 








J ， 完 成 加 工 参 数 设置 。 























1 
i 




















图 6-64 ”生成 刀具 路 径 6 图 6-65 ”模拟 结果 6 
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2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 [LY 按钮， 结束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “操作 
管理 ”对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显示 按钮 等 ， 关 闭 加 工 刀 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 
加 工 操作 做 好 准备 。 

11， 左 端 径 向 车 前 加 工 

(1) 启动 径 向 车 削 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “车 床 径 向 车 削 刀 有 具 路 径 ” 命令 ， 弹 出 “ 径 
向 车 削 的 切 槽 选项 ”对 话 框 ， 选 中 “两 点 ” 单 选 按钮 ， 如 图 6-66 所 示 。 




































































六 径 向 车 前 的 切 精 选项 


切 模 的 定 只 方式 
加 一 点 


OE 
Le 
〇 审 连 


OO Multiple chains 
































[ERHI 





图 6-66 “ 径 向 车 削 的 切 槽 选项 ”对 话 村 








| 按钮 完成 ， 依 次 选择 图 6-67 所 示 的 Pl 和 了 P2 点 ， 按 Enter 键 

















图 6-67 选择 加 工 范围 7 




















(2) 设置 加 工 思 具 
1) 在 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 选择 T4141 号 刀具 ， 设 置 刀具 加 工 参 数 ， 
如 图 6-68 所 示 。 


2) 勾 选 “参考 点 ” 复 选 框 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “参考 位 置 ”对 话 框 ， 设 置 
相关 参数 ， 如 图 6-69 所 示 。 























257> 


Mastercam 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 








从 车 床 - 径 向 粗 车 属性 


刀具 路 径 参 数 [ 径 向 车 前 外 形 参 数 | 径 向 粗 车 参数 | 径 向 精 车 参数 


^ 上 SB: 4 补正 号 码 : 41 | 


刀 载 号 码 : |41 刀具 角度 : 


进 给 速率 : |0.1 |]@mmy/ 转 Onm/ 分 
T4141 RD 1 HI BS T4242 RO.3 #4. ey 于 一 一 
en on choov cairz Finish feed ra 0.05 |@m/ 转 O 〇 nm/ 分 


主轴 转速 : |500 |© Css (G9t O FPN (GIT 
回 Finish spindle sp |500 | QO css (Ga © FPN (G9T 


主轴 最 大 转速 : 




















T4343 RD.4 $6. T4444 RO.1 W1.85 换 刀 点 
OD GROOVE CENTE... OD GRODVE LEF... 


F125. 2Z:250. | 来 自 机 械 bd| 


强制 扫 刀 
到 | 注解: 


Y| 显 示 刀 有 具 控 腿 标 右 键 = 编辑 / 


[后 亩 的 J 具 ] | 















































轴 的 结合 (Left/Upper) | 杂项 变数 素材 更 新 口 参考 
批 次 模式 回 |__ 刀具 显示 机 械 原 点 . . . 插入 指令 


LY jLX jL 有 | 






































图 6-68 设置 刀具 加 工 参 数 7 














市 河 


四 进入 点 四 退出 点 


Y: je0.0 Y: [0.0 | 


z: |140.0 rr z: [i400 | 


人 @) 绝对 座 标 人 @) 绝对 座 标 
人 增 县 座 标 人 ) 增 县 座 标 





LX | 
图 6-69 “参考 位 置 ” 对 话 让 
(3) 设置 径 向 车 削 外 形 参 数 
单 击 “ 径 向 车 削 外 形 参 数 ” 选 项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相 关 加 工 
参数 ， 如 图 6-70 所 示 。 
(4) 设置 径 向 粗 车 参数 


单 击 “ 径 向 粗 车 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ,设置 相 关 加 工 参 数 ， 
如 图 6-71 所 示 。 














TH 
| 
































人 
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x 


车 床 - 径 向 粗 车 属性 


刀具 路 径 参数 ] 径 向 车 前 外 形 参 数 | 径 向 粗 车 参数 | 径 向 精 车 参数 | 
延伸 切 樟 到 素材 边界 








使 用 素材 做 为 外 边界 


角度 : 


90.0 


切 机 的 角度 





旋转 倍率 喷 ): |45 | 








快速 设 定 角落 
[一 


人 @@ 与 切 枉 的 角度 平 径 驳 硬 图形 
〇 与 切 枉 的 壁 边 相 切 


切 机 位 置 









































入 





图 6-70 


车 床 - 径 向 粗 车 属性 


























设置 径 


向 车 前 外 形 参数 





刀具 路 径 参 数 | 径 向 车 前 外 形 参 数 | 径 向 粗 车 参数 | 径 向 精 车 参数 ] 














| 粗 车 切 术 











退 刀 称 位 方式 


< 气 目 > 切削 方向 : 图 快速 进 给 


| | 双向 〇 进 给 率 |0.01 


素材 的 安全 间隙: 
2.0 一 一 


a 


粗 切 量 : 个 
| 刀具 宽度 的 百分比 总 


Ts.0 ls 





提 才 偏 移 咀 车 是 % 


下 





= 


First Plunge Feed Rate 


J] 进 给 速率 : 




















: 访 向 预 留 量 : 





7 方向 预 留 量 : 





[10.0 


0.2 






































(5) 





图 6-71 
设置 径 向 精 车 参数 








径 向 粗 车 参数 
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1) 单 击 “ 径 向 精 车 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ,设置 相关 加 工 参 
数 ， 如 图 6-72 所 示 。 


从 车 床 - 径 向 粗 车 属性 





刀具 路 径 参 数 | 径 向 车 前 外 形 参数 | 径 向 粗 车 参数 | 径 向 精 车 参数 | 
可 精 车 切 垢 刀具 背面 补正 号 码 。 | 人 
第 一 刀 的 切削 方 向 模式: 
| 电脑 司 
ey l Bie | 
名 这 时 针 刀具 在 转角 处 走 加 
We E ”图 


























退 刀 移 位 方式 退 刀 前 离开 模 壁 的 距离 
全 快速 进 给 二 时 | 万 具 宽 度 的 百 分 ! 区 


加 进 给 速率 : |0.01 | 


精 修 次 数 : |1 


Corner Dwell 


JT ee 


[= O 〇 ! 国 小 


重 查 
Ey OMiale oerlap 
7 方向 预 留 量 : 人 Select overlap 
0.0 人 


= 本 
两 切削 间 的 重要 量 : 
0.0 





















































图 6-72 ”设置 径 向 精 车 参数 
2) 单 击 “ 进 刀 向 量 ” 按 钮 ， 弹 出 “ 进 刀 ”对 话 框 。 
Q 设置 “第 一 个 路 径 引 入 ”选项 卡 参数 ， 如 图 6-73 所 示 。 























第 一 个 路径 引入 | 第 二 个 路 径 引入 
调整 轮 麻 线 进 刀 向 量 
使 用 进 刀 向 量 
确定 方向 
@ 无 
〇 相 切 
人 垂直 


角度 : 
长 度 : |2.0 ”| 旋转 倍率 喷 ): |45 | 


自动 调整 
自动 计算 向 有 量 
口 自动 计算 进 刀 向 县 








同一 刀具 路 径 | 


[v(x*j[?)] 


图 6-73 设置 第 一 个 路 径 引 入 参数 
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@) 单 击 “ 第 二 个 路 径 引 入 ”选项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 6-74 所 示 。 





第 一 个 路 径 引 入 | 第 二 个 路 径 引 入 | 
调整 轮 碎 线 进 刀 向 县 
口 延 伸 / 缩短 起 始 索 订 线 加 使 用 进 如 向 且 








: |-90.0 到 
bs 4 








:20 旋转 倍率 令 ): 
自动 调整 
a a 自动 计算 向 量 
$e 口 自动 计算 进 刀 向 量 
向 量 移动 时 使 用 快速 进 给 


最 小 的 向 量 长 度 : [0.5 
回 同一 刀具 路 径 S| 


LYjLX%jL? 
图 6-74 设置 第 二 个 路 径 引 入 参数 
3) 依次 单 击 确定 按钮 区 梧 ， 完 成 加 工 参数 设置 。 
(6) 生成 刀具 路 径 并 验证 
1) 完成 加 工 参数 设置 后 生成 加 工 刀 具 路 径 ， 如 图 6-75 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验证 按钮 铺 ， 系 统 弹出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 记 接 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 6-76 所 示 。 















































































































图 6-75 ”生成 刀具 路 径 7 图 6-76 ”模拟 结果 7 


2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 按钮 ， 结 束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “操作 
管理 ”对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显 示 按 钮 等， 关闭 加 工 刀 有 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 
加 工 操作 做 好 准备 。 
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12， 左 端 螺纹 加 工 
(1) 启动 螺纹 加 工 





选择 下 拉 菜 单 “ 刀 具 路 径 ” 一 “车 螺纹 ”命令 ， 启 动 螺 纹 车 削 功 
(2) 设置 加 工 思 具 























台 已 
月 E 。 





1) 在 “刀具 路 径 参数 ”选项 卡 中 选择 T9494 号 刀具 ， 设 置 刀具 加 工 参 数 ， 


如 图 





人 


6-77 所 示 。 


入 车 床 -车 螺纹 属性 


刀具 路 径 参 数 | 螺纹 型 式 的 参数 | 车 螺纹 参数 





UD ITEERU LEFI- STRLD 


T9393 RD.144 
OD THREAD LEFT - LARGE 


T9595 RD.108 
OD THREAD RIGH... 





显示 刀具 


选择 库 中 的 刀具 











UD ITRERD LEF... 


T9494 RD.072 
OD THREAD RIGHT- SMALL 


T9696 RD. 144 
OD THREAD RIGHT- LARGE 


按 最 标 右键 = 编辑 / 
3 














人 


v 








刀具 号 码 : 
本 塔 号 码 : 


4 | 
4 
| 


补正 号 码 


400.0 
500 
|10000 


换 刀 点 
F252:250 | 来 自 机 械 加 | 








强制 换 刀 
注解: 





刀具 角度 : 


O 〇 mm/ 转 @mm/ 分 


FNM (GIT 


























批 次 模式 








2) 勾 选 “参考 点 ” 


相关 参数 ， 如 图 





轴 的 结合 (Left/Upper) 





图 6-77 


进入 点 





全 绝对 座 标 
人 〇 增 量 座 标 


来 自 机 械 


图 6-78 








刀具 显示 














杂项 变数 








素材 更 新 口 











| 


插入 指令 ] 








[J 


设置 刀具 加 工 参 数 8 


























“参考 位 置 ” 对 话 框 8 
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复 选 框 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “参考 位 置 ” 对 话 框 ， 设 置 
6-78 所 示 。 


6 音 


-全 
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(3) 设置 螺纹 型 式 的 参数 
1) 单 击 “ 螺 纹 型 式 的 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相 关 加 工 


参数 ， 如 图 





6-79 所 示 。 


XX 车 床 - 手 螺纹 属性 
| 万 具 赂 径 参数 | 螺纹 型 式 的 参数 | 车 螺纹 参数 





螺纹 型 式 


大 径 /小 径 
度 幅 纹 上 





了 调 束 过 的 直径 
FE J] | 2 
牙 底 直 径 (小 径 ) 834936 


锥 度 螺 闫 
21.835 和 区 风光 的 小 师 


螺纹 这 度 : |1. 082532 





| 置 | 起 始 位 置 


四 表单 光 挥 
大 从 的 预 留 量 : [0.0 





[i15.0 | 








螺纹 的 方向 : | 外 径 司 口 名 x 
锥 底 角 : |0.0 


小 径 的 预 留 量 : 0.0 


预 留 量 的 容 差 : |0.0 











小 


设置 螺纹 型 式 参数 











图 6-79 



































2) 单 击 “ 运 月 
相关 参数 ， 如 图 





0 一 


日 公式 计算 ”按钮 ， 弹 出 “运用 公式 计算 螺纹 ”对 话 框 ,设置 
80 所 示 。 单 击 确 负 


























和信 运用 公式 计算 螺纹 








螺纹 的 形式 : Metric MN Frofile 
输入 公式 
,| 
导 程 : |2.0 
> : Onmif 牙 
基本 的 大 径 : |24.0 

















计算 的 结果 


大 的 直径 : 
小 的 直径 : 


24.0 


21. 834936 


LY_LXjL? 


公式 计算 螺纹 ”对 话 术 











[RHI 





图 6-80 











“ 运 | 
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(4) 设置 车 螺纹 参数 
1) 单 击 “车 螺纹 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相 关 加 工 参 数 ， 
如 图 6-81 所 示 。 
X 车 床 -车 螺纹 属性 
| 万 具 巾 径 参数 | 螺纹 型 式 的 参数 | 车 螺纹 参数 | 
了 代码 的 格式 : | 切削 循环 ~ 器 话 下 开交 
切削 深 度 的 决定 因素 : 最 后 一 刀 的 切削 量 : | 景 后 深度 的 修 光 次 : | | 


图 相等 的 切 前 旦 
个 相等 的 深度 





























切削 次 数 的 决定 因素 : 
加 第 一 刀 的 切削 量 : 
图 草 次 数 : 


素材 的 安全 间隙: 进 刀 加 速 间隙: 
2.0 RE l10.0 口 自动 计算 


























〇 转 
退 刀 延伸 及: 








精 修 的 预 留 量 : 
0.0 












































图 6-81 设置 车 螺纹 参数 





























2) 单 击 确 pr 
(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 
1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 刀 具 路 径 ， 如 图 6-82 所 示 。 然 后 单 击 “ 损 
作 管理 ”对 话 框 的 实体 加 工 验证 按钮 铺 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 此 | 按 
钮 ， 模 拟 结 果 如 图 6-83 所 示 。 


一 





























[ 
图 6-82 ”生成 刀具 路 径 8 图 6-83 ”模拟 结果 8 
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| 按钮， 结束 模拟 操作 。 





2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 E 

13， 后 处 理 

1) 在 “操作 管理 ”对 话 框 中 选择 所 有 的 操作 后 ， 单 击 “ 操 作 管理 ”对 话 框 
上 方 的 所 按钮 ， 弹 出 “后 处 理 程式 ”对 话 框 ， 如 图 6-84 所 示 。 


后 处 理 程式 




































































口 输出 ME 文件 的 信息 


NC 文 件 
品 复 盖 驯 编 辑 
名 询问 NC 文 件 扩展 名 : 
[NC | 


口传 输 到 机 床 


口 NCI 文 件 























I 





图 6-84 “后 处 理 程 式 ” 对 话 相 

2) 选择 “NC 文件 ”选项 下 的 “编辑 ” 复 选 框 ， 然 后 单 击 确 定 按钮 多 ， 
弹出 “另存 为 ”对 话 框 ， 选 择 合适 的 目录 后 ， 单 击 确定 按钮  ”， 打 玫 
“Mastercam X 编辑 器 ”对 话 框 ， 如 图 6-85 所 示 。 


网 Hastercam X 编辑 器 - [C:\DOCUMENTS AND SETTINGS\ADEINIST--- 车] 回避 | 
针 文件 编辑 视图 瑟 功能 B 书签 投影 比较 传输 刀具 窗 选 帮助 2 
目 日 上 训 辐 X 隐 区 国学 国人 %%%% 
出 标记 所 有 工具 变更 多 下 一 个 工具 全 上 一 个 工具 





























mi 





























0D0000 
站 RDERaW JWE - 贱 落 六 祈 ) 
aTE=PD -WYP - TO-07 -I THME=IO MN - O819) 
ME FILE - B. MASTERCAY | DIVZHOUSHRDMGII CIPTERO615. 了 | 巡 落 状 镶 这 中 
人 EE -DOCUNENTS AND SETTINGS DERIGSTRTDR| 大 而 | 怕 藻 前 入 能 
OTERTAL - ALUMINGNY WW - 2024) 
G21 
(ODL - I OFFSET - 7) 
(Op RDUEH RIGHT - BO DEG INSERT - CMMG 13 04 08) 
60 TO101 
G18 
G97 ST96 MO3 
G0 654 X120. Z140. 
| 


器 能 队 目 这 


| 文件 大 小 : 4 kb “| 2011-1-18 





I 





图 6-85 “Mastercam X 编辑 器 ”对话 届 
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3) 选择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ,保存 所 创建 的 加 工 文件 。 





6.1.5 ”实例 小 结 


本 节 通 过 汽轮机 轴 讲 解 了 Mastercam X4 车 削 多 轴 加 工 方法 的 具体 应 用 过 
程 ， 读 者 在 学 习 过 程 中 需要 注意 : 
1) 车 削 数 控 加 工 一 般 流 程 为 :“ 选 择 加 工 系统 ”一 “设置 工件 ”一 “创建 
车 削 加 工 操作 ”一 “生成 刀具 路 径 ” 一 “实体 切削 验证 ”一 “后 处 理 ” 等 。 
2) 车 削 加 工 中 对 于 不 同 的 车 削 方 法 需要 设置 不 同 的 进退 刀 参 数 。 对 于 端面 
车 削 时 ， 一 般 进 退 刀 参数 是 设置 “参考 点 ” 并 设置 “ 进 刀 ”选项 角度 “-90.0” 
退 刀 角度 “0.0” 外 圆 轮廓 车 削 时 ， 一 般 进 退 刀 参数 是 设置 “参考 点 ” 并 设置 
“ 进 刀 ”选项 角度 “180.0”， 退 刀 角 度 “90.0” 外 圆 径 向 车 削 时 ， 一 般 进 退 刀 
参数 是 设置 “参考 点 ” 并 设置 “ 进 刀 ”选项 角度 “-90.0”， 退 刀 和 角度“-90.0?”。 

3) 对 于 左右 端 都 要 加 工 的 工件 , 在 机 床上 要 进行 掉头 加 工 , 而 在 Mastercam 
X4 编程 中 可 利用 “刀具 路 径 ” 一 “其 他 操作 ”一 “素材 翻转 ”命令 来 实现 工件 
翻转 ， 并 编写 符合 要 求 的 加 工程 序 。 









































































































































































































































6.2 提高 实例 一 一 椭圆 套 简 数控 车 前 加 工 


6.2.1 实例 描述 


椭圆 套 简 零件 如 图 6-86 所 示 ， 要 加 工 的 面 是 外 圆 表面 和 内 圆 表面 ， 外 圆 表 
面 比较 简单 ， 内 圆 表面 包括 内 孔 、 退 刃 槽 、 螺 纹 。 

























































































图 6-86 ” 椭 风 
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6.2.2 ”加 工 方法 分 析 
根据 数控 车 前 加 工 工艺 的 要 求 ， 安 排 套 科 加工 工 艺 如 下 : 





1) 外 圆 部 分 加 工 。 利 
的 加 工 原 则 ， 通 过 粗 加 工 〈 粗 车 儿 
图 样 上 外 圆 加 工 精度 要 求 。 
用 截断 车 前 切断 工件 ， 保 证 工件 长 度 120mm。 
] Mastercam X4 中 的 “素材 翻转 ”命令 ， 将 车 削 工 件 掉 


车 外 圆 ) 达到 














2) 利 





3) 工件 掉头 。 利 
头 ， 为 左 端 部 分 的 车 削 做 好 准备 。 




























































































端面 4 





FE 肖 

































































I 功能 完成 端 部 余 量 的 去 除 ， 按照 先 粗 后 精 


圆 ) 去 除 大 量 的 加 工 余 量 ;通过 精 加 工 〈 精 





4) 内 圆 部 分 加 工 。 首 先进 行 钻 孔 加 工 ， 为 铀 孔 做 好 准备 ;按照 先 粗 后 精 的 
L 加 工 去 除 大 量 的 加 工 余 量 ， 利 用 精 匀 内 和 孔 功 能 达到 图 





工 M42x2。 


6.2.3 加工 流程 与 所 用 知识 点 


加 工 原则 ， 通 过 粗 鳞 内 子 
样 上 的 精度 要 求 ， 利 用 径 向 车 









































NE 


和 功能 完成 螺纹 退 刀 槽 的 加 工 ， 最 后 完成 螺纹 加 






































椭圆 套 简 数控 车 前 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 6-2。 

































































表 6-2 椭圆 套 简 数 控 车 前 加 工 流程 和 知识 点 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
Step 1: 启动 Mastercam X4， 
打开 文件 打开 文件 
| 
1 1 
| 1 
> | 
WH 工作 车 1 1 
设置 工件 毛坯, 以便 
a | 更 好 地 显示 实体 切削 | 
设置 加 件 验证 | 
1 
| 1 
| 
1 1 
| 1 
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( 续 ) 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 

Step 3: 端面 车 前 用 于 车 前 
右 端 端面 车 前 可 转 体 零件 的 端面 

粗 车 是 根据 零件 图 

Step 4: 形 特征 及 所 设置 粗 车 

ee 的 步 进 量 一 层 一 层 地 

AE 车 前 ， 粮 车 轨迹 与 Z 

轴 平 行 

精 车 是 根据 零件 图 

形 特征 及 所 设置 精 车 

的 步 进 量 一 层 一 层 地 

Step 5: 左 削 ， 灶 在 轨迹 所 7 

右 端 精 车 车 前 ， 精 车 轨迹 

在 





轴 平 行 ， 一 般 根 据 
件 的 余 量 来 设置 精 巡 
次 数 





上 
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〈 续 ) 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
司 
a 
b= + 
a 
截断 车 前 用 于 切断 
Step 6: 工件 ， 用 户 可 以 选择 由 
截断 车 闻 一 个 点 来 定义 截断 工 | 
件 的 位 置 一 
村 | 
国医 
pel 
Wm 
| _ 
1 
利用 “素材 翻转 ” 
Step 7; 命令 ,将 车 削 工件 掉 _ 
掉头 头 ， 为 左 端 部 分 的 车 | 
前 做 好 准备 | | 
353] 1 
| 
1 
， 
wi 
Mp 
| 
/ 
Step 8: 钻 孔 加 工 用 于 加 Ee > 0 
钻 孔 可 转 体 零 件 上 的 孔 
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( 续 ) 
步 。 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
全 
J 
5 | 本 
粗 车 是 根据 零件 图 -r 全 
形 特征 及 所 设置 粗 车 
J 的 步 进 量 一 层 一 层 地 et 
Ne 车 前 ， 粗 车 轨迹 与 Z 人 
生平 行 一 
SR 
精 车 是 根据 零件 图 
形 特征 及 所 设置 精 车 
的 步 进 量 一 层 一 层 地 
ee 车 削 ， 精 车 轨迹 与 Z 二 
EA 条 平行 ， 一 般 根 据 夫 ee 
件 的 余 量 来 设置 精 车 一 
次 数 & AN 
~ 2 
~“ -一 =-- RCR ， 
1 
1 
册 区 
加 
| 
区 rd] 
径 向 车 削 加 工 用 于 = 
Step 11: 4 Eh 机 汪 作 
径 向 车 间 人 思 于 一 - 一 一 - 一 一 -- 
EQ 
= Se 
SS ——— 
a 
1 
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( 续 ) 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
时 
| 
下 el 
累 纹 车 削 主 
要 用 于 加 工 零 
Step 12: 件 图 上 的 直 螺 FE 
车 螺纹 纹 或 者 锥 螺纹 ， 
它 可 以 是 外 螺 [ L 一 - 
纹 、 内 螺纹 | 
TREE 
pt 
1 
| 让 | 
Step 13: 证 就 是 对 工件 





全 | 进行 天 真 的 切 
生成 刀具 路 径 | 削 模 拟 来 验证 
和 实体 验证 所 编制 的 刀具 


























路 径 是 否 正确 
网 Eastercaa X 编辑 器 - [C:\DOCUMENTS AD SETTINCSvApaIT -- 攻 ] 捉 |] 刁 
以 文件 编辑 视图 了 功能 B 书签 投影 比较 传输 刀具 窗 选 帮助 
朝 建 - 诊 围 占 加 XX 国信 村 人 A%h%% 
蝇 标记 所 有 工具 变更 从 下 一 个 工具 全 上 一 个 工具 
日 | ooooo 
图 | 名 RDGRAY 85 - 痪 司 奖 外) 
本 
hh 昌 
后 处 理 就 是 副 OM PILE - C.DOCUNENTS AND SETTINGS DR | 疾 革 窜 艺 上》 
Step 14: 将 NCI 刀具 路 a ALUMINGNY My — 2024) 
A 径 届 译 成 ODL -了 BFFSS8T - 
执行 后 处 理 企 文件 翻译 成 名 ROU RC 到 or INSERT - CMMG 12 04 08) 
数控 NC 程序 60 T0101 


G18 
G97 3955 MO3 


X138. 
G98 Gl X134. F.1 


直线 : 1 栏 : 0 | 文件 大 小 : 6 kb |2011-1-19 | 9:11 











2 一 


Mastercam 多 轴 数 控 加 工 典型 实例 详解 








6.2.4 具体 步骤 


1. 启动 Mastercam X4， 打 开 文 件 














启动 Mastercam X4， 选 择 下 拉 荣 单 “ 文 件 ” 一 “打开 ”命令 
对 话 框 ， 选 择 “ 椭 圆 套 简 .mcx”( 随 书 光盘 
简 .mcx)。 单 击 “ 打 开 ” 对 话 框 中 的 [ 





命令 ， 弹 出 “打开 ” 
: \ 第 6 章 \6.2\uncompleted\ 椭 圆 套 
按钮 ， 将 该 文件 打开 ， 如 图 6-87 所 示 。 



































“a 











图 6-87 打开 模型 文件 
2， 选择 加 工 系统 
选择 下 拉 菜 单 “ 机 床 类 型 ”一 “车 床 ” 一 “默认 ”命令 ， 此 时 系统 进入 车 
削 加 工 模块 。 














3. 设置 加 工 工件 

































































1) 双击 图 6-88 所 示 “ 操 作 管理 ”对 话 框 的 “属性 一 Lathe Default MM” 标 
志 ， 展 开 属性 后 的 操作 管理 器 如 图 6-89 所 示 。 
操作 答 理 [=] EE] 操作 管理 


| 刀具 路 径 | 实体 | 学 雕 | | 
全 1 人 区 
合 等 国有 全 叫 仿 和 半 国 


日 蝎 Nachine Group-1 
由 -` 山 属性 - Lathe Default MI 




















图 6-88 “操作 管理 ”对 话机 











TH 


2) 单 击 “ 属 性 ”选项 下 的 “材料 设置 ”命令 


对 话 框 中 的 “材料 设置 ”选项 卡 ， 在 
图 6-90 所 示 。 
3) 单 击 “材料 ”选项 中 的 “ 信 



























































器 
刀具 路 径 | 实体 | 学 雕 


路 路 中 家 | 瑟 命 ct 史 罗 
钙 符 网 有 全 串 仿 过 四 


日 E41 Nachine Group-1 

















图 6-89 展开 属性 后 的 操作 管理 器 

















命令 ， 系 统 弹出 “机 器 群 组 属性 ” 
“材料 ”选项 中 选择 “ 左 侧 主轴 ”， 如 






































息 内 容 ” 按 钮 ， 弹 出 “机 床 组 件 材料 ”对话 
框 。 选择 “图 形 ” 为 “圆柱 体 ”方式 ,选择 “和 


中 输入 “-70.0”， 其 余 参 数 如 图 6-91 所 示 。 
































29 类 型 为 “+Z”, 在 “ 届 向 位 置 ” 
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于 














| 文件 _| 刀具 设置 | 材料 设置 | 安全 区 
素材 视角 


园 ] mm 











四 去 鹿 主轴 个 右 出 主轴 
( 款 定 义 ) 祭 定 义 ) 


夹 爪 的 设 定 


的 加 


回去 侧 主 轴 中 右 侧 主 轴 
祭 定 义 ) 祭 定 义 ) 





刀具 移 位 的 安全 间 障 
快速 移 位 : 
[25 
进入 /退出 : 


|0.25 











使 用 机 床 材料 














vei% Lz 


图 6-90 “材料 设置 ”选项 卡 





























dne!: 


名 称 :| 材料 [Left Spinde Groupl 























弦 公差 : 


由 两 点 产生 





















































[| Em 移 车 床 边 界 。 | 








LYjLX% jL? ] 








[ERHI 


图 6-91 “机 床 组 件 材料 ”对 话机 
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4) 单 击 “ 机 床 组 件 材 料 ” 对 话 框 中 的 | 
图 6-92 所 示 。 


| 按钮 ， 完 成 加 工 工 件 设 置 ， 如 



































图 6-92 设置 的 工件 


5) 单 击 “ 夹 爪 的 设 定 ” 选 项 中 的 “信息 内 容 ” 按 钮 ， 弹 出 “机 床 组 件 夹 
爪 的 设 定 ” 对 话 框 。 选 择 “ 轮 廓 的 显示 ”为 “参数 ”方式 ， 设 置 相关 参数 ， 
如 图 6-93 所 示 。 

机 床 组 件 夫 爪 的 设 定 
mm 


名 称 : | 夹 爪 的 设 定 [Left Spindle Group] 



































图 形 
透明 度 


弦 公 差 [ao25 颜色 : |109 I 


加 参数 © 


夹 紧 方 法 审 图 形 上 的 参考 点 


-| 














DD 机 0D#2 0D 相 


Ss 400 | 
< 上 +。 “使 用 定义 的 位 置 





由 两 点 产生 


夹 爪 宽度 : 
50 | 


| 宽度 步 进 - 
[50 














5 预览 车 床 边 界 … 








LwjLX% jL9? 

















TH 





图 6-93 机 床 组 件 夹 爪 的 设 定 79 对 话 相 
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6) 单 击 “ 机 床 组 件 夹 爪 的 设 定 ” 对 话 框 中 的 [Es 按钮 ,完成 加 工 卡 盘 设 置 ， 
如 图 6-94 所 示 。 











ml 
es 


Wi 








图 6-94 设置 的 卡 盘 




















4. 右 端面 车 前 加 工 

(1) 启动 端面 车 前 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “车 端面 ” 命令 ， 弹 出 “输入 新 NC 名 称 ” 
对 话 框 ， 重 新 命名 为 “椭圆 套 简 ” 如 图 6-95 所 示 。 























D:\mcamxs\LATHESNCS, 


椭圆 套 汕 














图 6-95 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 





2) 单 击 确定 按钮 sw， 系统 弹出 “车 床 - 车 端面 属性 ”对 话 框 。 
(2) 设置 加 工 思 具 
1) 在 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 选择 T0101 号 刀具 ， 设 置 刀 具 加 工 参 数 ， 


如 图 6-96 所 示 。 
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从 车 床 -车 端面 属性 
刀具 路 径 参 数 | 车 端面 参数 | 


刀具 号 码 ; 补正 号 码 : [I ] 
刀 增 号码 : 万 大 角度: 


进 给 速率 : |0.05 。 | @my 转 @my/ 分 

TO101 FRO.8 TO202 RD.8 本 ] 

om ROUGH IEFT - 主轴 转速 : |600 | © css (696 © FPN G97. 
主轴 最 大 转速 ; to | [cen | 








FI zz | 来 自 机 械 ” 较 | | 证 


T1111 FO.8 Tl212 RO.8 
OD Left 55 deg OD Right 55 deg 





口 强制 换 刀 
图 加 | “注解 
可 显示 刀具 按照 标 右键 = 编辑 / 


选择 库 中 的 刀具 回 
轴 的 结合 (Left/Upper) 芝兰 训 

批 次 模式 EE | 

LX jL2? | 

















































































































图 6-96 设置 刀具 加 工 参 数 1 

















2) 勾 选 “参考 点 ” 复 选 框 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “参考 位 置 ”对 话 框 ， 设 置 
相关 参数 ， 如 图 6-97 所 示 。 





加 进入 点 加 退出 点 





: |100.0 Y: |100.0 














: |180.0 = Z: |180.0 


@@ 绝对 座 标 
吕 增 量 座 标 


LY LNXjL? 


图 6-97 “参考 位 置 ” 对 话 村 











[RH 
亚 























(3) 设置 车 端面 参数 
1) 单 击 “车 端面 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相 关 加 工 参 数 ， 
如 图 6-98 所 示 。 


人 
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2) 单 击 “ 选 点 ”按钮 ， 在 4 
0) 两 点 坐标 来 在 


从 车 床 -车 端面 属性 


| 万 具 由 径 参 数 | 车 端面 参数 


oO lstiaa — 


人 使 用 素材 
Zz 轴 座 标 











刀具 补偿 

补正 

型 式 : 
电脑 


补正 
方向 : 


| 左 视图 党 d 


最 大 精 修 次 数 : 


v 


进 刀 延伸 及: 














四 精 车 步 进 量 : 


























加 工 面 预 留 量 : 
0.0 








I 进 / 退 才 向 县 




















由 中 心 线 向 外 车 削 



































和 定 加 工 范 





图 6-98 











围 ， 如 图 








图 6-99 








设置 车 端面 加 工 参数 























E 标 输入 栏 中 输入 (130，65，0) 和 (120，0， 


6-99 所 示 。 





第 一 点 (130, 65, 0) 


第 二 点 (120, 0, 0) 











1 


dt 





选择 加 工 范 目 








3) 勾 选 “ 进 / 退 刀 向 量 ” 复 选 框 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “进退 / 刀 参 数 ” 对 


话 框 。 


Q 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 选 择 “ 胡 




















和 定 方向 ”为 “无 ”方式 ， 输 入 “角度 ” 
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为 “-90.0” “长 度 ” 为 90 如 图 6-100 所 示 。 











入 进退 7 刃 参数 
| 进 刀 1 引出 


| 了 调整 轮 脐 线 进 刀 向 量 
轨 使 用 进 刀 向 量 


旋转 倍率 态 ): |45 


自动 计算 向 量 
口 自动 计算 进 刀 向 量 





同一 刀具 路径 















































图 6-100 设置 进 刀 参数 1 























@ 单 击 “ 引 出 ”选项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ” 方式， 输入 “角度 ” 
为 “0.0”、 “长 度 ” 为 “2.0”, 如 图 6-101 所 示 。 








入 进退 / 刀 湖 数 
进 刀 | 引出 
调整 轮 廊 线 退 刀 向 量 
| 使 用 退 刀 向 量 
确定 方向 
〇 相 切 
人 委 直 














角度 : |0.0 


入 
v 





长 度 : 2.0 旋转 倍率 ( 桂 ): | 生 


自动 调整 
自动 计算 向 县 
回 ] 自动 计算 退 才 向量 


同一 刀具 路径 : 


LvYjLXjL9? | 


图 6-101 设置 引出 参数 1 















































4) 单 击 确 




















完成 加 工 参 数 设置 。 
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(4) 生成 刀具 路 径 并 验证 
1) 完成 加 工 参数 设置 后 生成 加 工 刀具 路 径 , 如 图 6-102 所 示 。 然 后 单 击 “ 操 
作 管理 ”对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 鲁 ， 系 统 弹出 “验证 ”对 话 框 ， 单 击 》| 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 6-103 所 示 。 
| 
! | 
UY ORR 




















En 














[il 
图 6-102 ”生成 刀具 路 径 1 图 6-103 ”模拟 结果 1 
2) 单 击 “验证 ”对 话 框 中 的 [YY | 按钮， 结束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “操作 管 











理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显示 按钮 芝 ， 关 闭 加 工 刀 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操作 做 好 准备 。 

5 右 端 粗 车 加 工 

(1) 启动 粗 车 加 工 

选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “ 粗 车 ”命令 ， 弹 出 “ 串 连 选项 ”对 话 框 ， 
选择 “部 分 冲 连 ” CO， 选择 图 6-104 所 示 的 Pl 和 了 2 点 。 单 市 CZ 由 























图 6-104 选择 加 工 范 围 2 
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(2) 设置 加 工 思 具 
1) 在 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 选择 T0101 号 刀具 ， 设 置 刀 具 加 工 参 数 ， 
如 图 6-105 所 示 。 


入 车 床 粗 加 工 属性 
刀具 路 径 参 数 | 粗 加 工 参数 




















补正 号 码 : |1 
刀 增 号 码 : |1 | 刀具 角度 : 


进 给 速率 : 加 ]e@m/ 转 DOm/ 分 品 油 米 
OD ROUGH RIGHT - on MOUOE LPT 下 必 速 率 : @m/ 转 Om/ 分 提 沿 米 
主轴 转速 : © Css (G9t © FPN (G9T 


主轴 最 大 转速: 

















换 刀 点 
T1111 RO.8 T1212 RD.8 0 | 来 自 机 械 ~ 


OD Left 55 deg OD Right 55 deg 


口 强制 换 刀 
| | 司 | 《注解 : 


可 显示 刀具 按 最 标 右键 = 编辑 / 


选择 康 中 的 万 上 加 


LL 0 结 人 Uetter) | 杂项 变数 未 村 更 新 参考 点 
批 次 模式 刀具 显示 机 械 原 点 . . . 插入 指令 ... 


LY jLS jL9 | 





































































































图 6-105 ”设置 刀具 加 工 参 数 2 


2) 勾 选 “参考 点 ” 复 选 框 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “参考 位 置 ”对 话 框 ,设置 
相关 参数 ， 如 图 6-106 所 示 。 




















进入 点 


TY: |100.0 


z: |180.0 | 


回绝 对 座 标 
人 增 量 座 标 





来 自 机 械 


图 6-106 “参考 位 置 ” 对 话 框 2 



































(3) 设置 粗 车 参数 
1) 单 击 “ 粗 车 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相 关 加 工 参 数 ， 
如 图 6-107 所 示 。 
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入 车 床 粗 加 工 属性 
刀具 路 径 参数 | 粗 加 工 参数 | 




















本 等 距 
了 “人 量 少 的 切削 深度 : 
|0.01 | 


a + 方向 预 留 量 : 
lo.3 | 








-EE 


刀具 补 伴 
J | 重要 量 
粗 车 步 进 县 : 





Z 方 向 预 留 量 : 
~ 引 | 








进 刀 延伸 量 : |2.5 >| |< 





] 带 / 诅 万 向 量 
切削 方 式 粗 车 方向 /角度 
回 单 向 | 外 径 司 攻 久 进 万 参数 
[oo | 程式 过 小 


加 双向 

















素材 的 辩 训 一 
[无 法 识别 素材 忌 








LY jLX%S JL ?| 











图 6-107 设置 粗 车 参数 1 
2) 单 击 “ 进 / 退 刀 向 量 ” 按 钮 ， 弹 出 “进退 / 刀 参 数 ” 对 话 框 。 
Q 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ”方式 ， 输 入 “角度 ” 
为 “180.0”“ 长 度 ” 为 “2.0”， 如 图 6-108 所 示 。 
XX 进退 /思考 数 
进 忆 ”| 引出 
调整 轮 廊 线 进 刀 向 量 
口 延 伸 / 缩短 起 始 轮 廊 线 思 使 用 进 刀 向 量 





















































: |180.0 其 
| v 





: |2.0 旋转 倍率 阐 ): | 45 
自动 调整 

自动 计算 向 量 

口 自 动 计算 进 刀 向 量 


同一 刀具 路 径 











LY jLX jL? 
图 6-108 设置 进 刀 参数 2 
人 @ 单 击 “引出 ”选项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ”方式 ， 输 入 “角度 ” 
为 “90.0”“ 长 度 ” 为 “2.02”， 如 图 6-109 所 示 。 
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六 进退 /思考 数 


ET | 
调整 轮 廊 线 退 才 向 且 


口 延 长/ 编 短 外 形 的 终止 位 置 团 使 用 退 刀 向 量 
确定 方向 
延伸 @ 无 
缩短 〇 相 切 
人 垂直 
角度 : 90.0 -| 


长 度 : 2.0 旋转 倍率 ( 度 ): 
自动 调整 
自动 计算 向 县 
口 自 动 计算 退 刀 向 量 


的 向 量 长 度 



































同一 刀具 路径 

















LY jLXKjL2? 
图 6-109 设置 引出 参数 2 
完成 加 工 参 数 设 置 。 






































3) 依次 单 击 确定 按钮 CY 

(4) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 刀具 路 径 , 如 图 6-110 所 示 。 然 后 单 击 “ 操 
作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验证 按钮 铺 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 册 | 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 6-111 所 示 。 
























































Wl 
图 6-110 生成 刀具 路 径 2 图 6-111 模拟 结果 2 
2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 [LY 按钮， 结束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “操作 管 











理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显 示 按 钮 所， 关闭 加 工 刀具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操作 做 好 准备 。 

6. 右 端 精 车 加 工 

(1) 启动 精 车 加 工 





第 6 章 Mastercam X4 多 轴 车 削 加 工 案例 











选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “ 精 车 ”命令 ， 弹 出 “ 串 连 选项 ”对 话 框 ， 
选择 “部 分 串 连 ”区 加， 选择 图 6-112 所 示 的 P1 和 P2 点 。 单 击 | 
































图 6-112 ”选择 加 工 范围 





ey 
LD 














(2) 设置 加 工 思 具 
1) 在 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 选择 T2121 号 刀具 ， 设 置 刀 具 加 工 参 数 ， 
如 图 6-113 所 示 。 


从 车 床 - 精 车 属性 
| 刀具 路 径 参 数 | 精 车 参数 | 




















刀具 号 码 : | 补正 号 码 : [21 


刀 载 号 码 : | 刀具 角度 : | 





进 给 速率 : |0.5 @m/ 转 Oml/ 分 〇 微米 


T2121 RD.8 T2222 RD.8 主轴 转速 :|1000| © css (696 © FPN (G9T: 
Wt oD FINISH LEFT -... 


主轴 最 大 转速 :|10000 Coolant .. 








换 刀 点 
F125 2-250. 来 自 机 械 v 


T3131 RO.8 T3232 RD.8 
ROUGH FACE RIGHT -... ROUGH FACE LEFT -... 口 强 制 换 刀 





司 | 注解 : 


Y] 显 示 刀 有 具 控 妃 标 右键 = 编辑 / 


选择 库 中 的 刀具 


轴 的 结合 Left/ pper) 杂项 变数 素材 更 新 戎 孝 
口 批 次 模式 [本 要 点.，] [插入 指令 ] 


LY JJLX JIL9? 













































































图 6-113 设置 刀具 加 工 参 数 3 
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2) 勾 选 “参考 点 ” 复 选 框 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “参考 位 置 ” 对 话 框 ， 设 置 
相关 参数 ， 如 图 6-114 所 示 。 





加 进入 点 加 退出 点 


Y: lio0.0 | :|100.0 
z: |180.0 |] 回 pe : |180.0 














名 绝对 座 标 
人 〇 增 量 座 标 


来 自 机 械 
图 6-114 “参考 位 置 ”对 话 框 3 
































(3) 设置 精 车 参数 

1) 单 击 “ 精 车 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相 关 加 工 参 数 ， 
如 图 6-115 所 示 。 

入 车 床 - 精 车 属性 

[万 具 路 径 参 数 ] 精 车 参数 








| 


; 人 
= 
地 
[0.0 Li 坦 / 退 才 向量 


精 车 方向 进 刀 参数 






































延 申 外 形 至 素材 边界 


A 洞 整 索 库 线 未 端 




















LY JJLX JLY | 











图 6-115 设置 精 车 参数 1 


2) 单 击 “ 进 / 退 思 向 量 ” 按 钮 ， 弹 出 “进退 / 刀 参 数 ” 对 话 框 。 
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Q 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ” 方式， 输入“ 角度” 
为 “180.0”“ 长 度 ” 为 “2.0”， 如 图 6-116 所 示 。 
六 进退 /思考 数 
进 帮 ”| 引出 
调整 轮廓 线 进 刀 向 量 


[延伸 / 缩短 起 始 轮 廊 线 加 使 用 进 如 向 县 
确定 方向 

0.0 @ 无 
口 相 切 
人 垂直 









































角度 : |180.0 这 














长 度 : 2.0 旋转 倍率 ( 度 ) : 
自动 调整 
自动 计算 向 量 
口 自动 计算 进 刀 向 量 











可 | 








同一 刀具 路 径 














Lvl% jl?) 
图 6-116 设置 进 刀 参数 3 
@ 单 击 “ 引 出 ”选项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ”方式 ， 输 入 “角度 ” 
为 “45.0”、 “长 度 ” 为 <《2302， 如 图 6-117 所 示 。 


入 进退 / 思 季 数 






























































进 如 “| 引出 
调整 轮 订 线 退 刀 向 县 


症 延 长 /缩短 外 形 的 终止 位 置 器 使 用 退 刀 向 县 
确定 方向 
0.0 @ 无 
〇 相 切 
人 〇 得 直 


角度 : 
长 度 : |2 旋转 倍率 ( 度 ) : 


自动 调整 
自动 计算 向 量 
口 自动 计算 退 本 向量 



































同一 习 具 路 径 














[DEJ 


图 6-117 设置 引出 参数 3 


















































3) 单 击 “ 进 刀 参 数 ” 按 钮 ， 弹 出 “ 进 刀 的 切削 参数 ”对 话 框 ， 设 置 相关 参 
数 ， 如 图 6-118 所 示 。 
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进 刀 的 切 前 考 数 
进 刀 的 切削 设 定 


| 同 局 
是。 | 二 一 
网 ”网 出 辣 届 庙 
O O 


© O 


刀具 宽度 补正 


bl 
[J 口 f 
sn 使 用 进 刀 的 离 隙 角 


起 始 切削 














由 刀具 的 前 方 角 沙 开始 切 前 
由 刀具 的 后 方 角落 开始 切 前 














图 6-118 “ 进 刀 的 切削 参数 ”对 话 框 1 


4) 依次 单 击 确定 按钮 LW， 完成 加 工 参 数 设置 。 

(4) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 完成 加 工 参数 设置 后 生成 加 工 刀具 路 径 , 如 图 6-119 所 示 。 然 后 单 击 “ 操 
作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验证 按钮 铺 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 由 | 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 6-120 所 示 。 






































图 6-120 ”模拟 结果 3 














] 按 钮 ， 结 束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 
理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显示 按钮 莹 ， 关 闭 加 工 刀 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操作 做 好 准备 。 
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7. 截断 车 全 

(1) 启动 截断 车 削 

选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “截断 ”命令 ， 系 统 提 示 选 择 截 断 点 位 置 ， 
选择 图 6-121 所 示 的 端点 P1。 







































































六 


和 
| 

















图 6-121 选择 截断 点 位 置 

















(2) 设置 加 工 思 具 
1) 在 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 选择 T4444 号 刀具 ， 设 置 刀 具 加 工 参 数 ， 
如 图 6-122 所 示 。 




















刀具 路 径 参数 | 截断 的 参数 





刀具 号 码 : |44 补正 号 码 : 44 


刀 载 号码 : | 特 I 刀具 角度 : 





:lo.1 nm/ 转 、O 〇 mm/ 分 
T4141 RO.1 W1.85 4242 RD.3 W4. 速 :|300| © css (696 O REN (G97: 


Tn 
OD GROOVE CENTE... OD GROOVE CENTE... 











F125 2Z:250. 来 自 机 械 力 
T4343 RD.4 W6. T4444 RD.1 W1.85 
OD GROOVE CENTE... OD GROOVE LEF... 口 强制 换 刀 


图 口 司 注解 





回 显示 刀具 按照 标 右键 -编辑 / 


选择 库 中 的 刀具 4 


辆 的 结合 Ceft/Upper) | 杂项 变数 素材 更 新 “] 口 上 
批 次 模式 刀具 昌 示 机 械 原 点 .，] [插入 指令 ] 


[vj(%]L?] 
















































































图 6-122 设置 刀具 加 工 参 数 4 
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2) 勾 选 “参考 点 ” 复 选 框 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “参考 位 置 ” 对 话 框 ， 设 置 
相关 参数 ， 如 图 6-123 所 示 。 





进入 点 


TY: |100.0 
z: |180.0 





人 绝对 座 标 
人 〇 增 量 座 标 


图 6-123 “参考 位 置 ” 对 话 框 4 
































(3) 设置 截断 参数 

1) 单 击 “截断 的 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对话 框 ,设置 相关 加 工 参 数 ， 
如 图 6-124 所 示 。 

入 车 床 -截断 属性 

| 万 具 赂 径 参数 | 截断 的 参数 | 





























进 刀 延伸 县 : 


X 的 相 切 位 置 





切 深 位 置 : 





〇 前 端 半径 | 味 车 区 
加 后 应 半径 本 回 [ 斑 / 刘 万 有 量 


+ 波 


























Hl 





图 6-124 “截断 的 参数 ”对 话 框 
2) 单 击 “ 进 / 退 思 向 量 ” 按 钮 ， 弹 出 “进退 / 刀 参 数 ” 对 话 框 。 
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中 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ”方式 ， 输 入 “角度 ” 
为 “—90.0”、 “长 度 ” 为 D0 如 图 6-125 所 示 。 

















进 如 向 县 

回 使 用 进 如 向 县 
确定 方向 
图 无 

个 相 切 
个 委 直 





,! 国 | 
角度 : |-90.0 仿 


长 度 : |2.0 ” ”| ”旋转 倍率 度 ): | 上 5 
自动 调整 
自动 计算 向 量 
器 自动 计算 进 刀 向 且 














LY (Xj?) 


图 6-125 ”设置 进 刀 参数 4 

































































人 单 击 “ 引 出 ”选项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ”方式 ， 输 入 “角度 ” 
为 “90.0””“ 长 度 ” 为 “2.0”， 如 图 6-126 所 示 。 
入 进退 / 刀 参 数 








进 万 | 引出 

调整 轮 廊 线 退 刀 向 县 
回 使 用 退 刀 向 县 
确定 方向 
@ 无 

〇 相 切 

〇 重 直 


角度 : 














长 度 : | | ， 旋转 倍率 嘲 ): |45 


动 计算 向 量 




















自动 计算 退 刀 向 量 











同一 可 具 路 径 














图 6-126 设置 引出 参数 4 


]， 完 成 加 工 参 数 设 置 。 





























3) 依次 单 击 确定 按钮 | 
(4) 生成 刀具 路 径 并 验证 


























TT 
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1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 , 如 图 6-127 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 仗 ， 系 统 弹出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 》| 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 6-128 所 示 。 




















喇 | 
by 
ba 下 
2 
图 辕 
图 6-127 生成 刀具 路 径 4 图 6-128 ”模拟 结果 4 








2) 单 击 “验证 ”对 话 框 中 的 [YI 按钮， 结束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “操作 管 
理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显 示 按 钮 插 ， 关 闭 加 工 思 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操作 做 好 准备 。 

8. 工件 掉 立 

1) 选择 下 拉 染 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “其 他 操作 ”一 “素材 翻转 ”命令 ， 弹 出 
“车 前 素材 翻转 属性 ”对 话 框 ， 如 图 6-129 所 示 。 


入 车 前 素材 翻转 属性 

















ET 
| -~ 夹 头 的 方向 





层 别 的 选项 
人 保留 相同 的 
个 复制 到 层 别 : | 


@ 补 偿 值 : 四 





| 二 毛坯 的 位 置 





起 始 的 位 置 : 转换 后 的 位 置 : | 最 后 的 位 置 


| 者 z: [00 | 陡 z: 0.0 : [55. : [55.0 


本 下 ] CC 要 下 :区 :ED | 




















刀具 原点 


xz 60 |] CE 




















图 6-129 “车 削 素材 翻转 属性 ”对 话 框 











290> 


第 6 章 Mastercam X4 多 轴 车 削 加 工 案例 








2) 单 击 “图 形 ” 选 项 中 的 “选择 ”按钮 ， 框 选 所 有 几何 图 形 ， 如 图 6-130 
所 示 ， 按 Enter 键 确 定 。 


















































图 6-130 框 选 几 何 图 形 


3) 在 “车 前 素材 翻转 属性 ?对 话 框 设 置 掉头 车 削 的 相关 参数 ,如 图 6-131 
所 示 。 











入 车 前 素材 翻转 属性 


| 刀具 路 径 参数 | 车削 素材 翻转 | 
夹 头 的 方向 








层 别 的 选项 


呆 留 相同 也 














起 始 的 位 -| 


| 坟 D: |130.0 
2 NL 


























图 6-131 设置 掉头 参数 
4) 单 击 [EY | 按钮， 完成 工件 掉头 ， 如 图 6-132 所 示 。 

















291> 


Mastercam 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 








Wd 
Ws 














图 6-132 调头 后 的 工件 





9.， 钻 孔 
(1) 启动 钻 孔 
选择 下 拉 荣 单 “刀具 路 径 ” 一 “ 钻 孔 ”命令 ， 系 统 弹出 “车 床 - 钻 孔 属性 ” 
对 话 框 。 
(2) 设置 加 工 刀 上 
1) 在 “刀具 路 径 参 数 ” 选项 卡 中 选择 T128128 号 刀具 , 设置 刀具 加 工 参 数 ， 
如 图 6-133 所 示 。 
入 车 床 - 钼 孔 属性 
刀具 路 径 参 数 | 这 和 孔 钻 -无 吸 孔 | 这 孔 钻 无 吸 钻 自 定义 参数 


lleS125 9， 山 a. lizZblZb ZU. U1ia. 已 让 已 
DRILL 15. DIA. DRIIL 20. DIA 会 刀具 号 码 : 补正 号 码 : [1 名 


刀 载 号 码 : 刀具 和 角度: 












































主轴 转速 : © Css (G98 © RPN (G97: 


T127127 25，Dia. T128128 30. Dig 主轴 最 大 转速 : 
DRIIL 25. DIA. 





一 一 全 — 进 给 速率 : |0. @@my/ 转 Omy/ 分 
i 2 DIA. 








换 刀 点 


— — FI 250-， ”| 来 自 机 械 区 


回 强制 换 志 
T129129 35. Dia. T130130 40. Dia. - 

DRIIL 35. DIA. _DRILL 40. IDIA， 六 注解 

YM 显示 刀具 按 鼠 标 右键 = 编辑 / 
选择 库 中 的 刀具 


轴 的 结合 (Left/Upper) 素材 更 新 口 


批 次 模式 [_ 机械 原 点 ..，] [ 插入 指令 ...， | 


LYJLX L? 


































































































图 6-133 ”设置 刀具 加 工 参 数 5 
2) 在 窗口 中 选中 T128128 刀具 , 单 击 鼠 标 右键 


























在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 
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“编辑 刀具 39 
单 击 确定 























命令 ， 弹 出 “定义 刀具 ”对 话 框 ， 


按钮 ss 返回 。 





入 定义 刀具 - 有 achine Group-1 


(3) 设置 


1) 单 击 “ 深 孔 钻 -无 吸 孔 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 


工 参 数 ， 如 图 


类 型 - 钻 孔 / 攻 和 牙 / 绞 孔 | . 放 具 .| 刀 把 | 参数 | 














选择 目录 LATHE_MM. LIC 
| 
积 得 刀具 Ss 储存 刀具 


名 称 : |30. Drill 


刀具 型 式 刀具 图 形 





























钻 孔 参数 








从 车 床 - 


6-135 所 示 。 


钻 孔 属性 





万 具 路 径 参 数 | 识 和 外 -无 吸 孔 | 识 孔 钻 无 吸 咎 自 定义 参数 | 





图 6-134 “定义 刀具 ”对 话 














个 绝对 座 标 @@ 增 


铀 孔 位 置 
: |0.0 

















个 绝对 座 标 @@ 增 





























图 6-135 


-280.0 | 


安全 高 度 ..， ] 5 


惯 字 超 过 距离 : 5.0 


钻 孔 循环 参数 
辐 孔 循环 : 
Drill/Counterbore 





0.0 











钻头 尖 部 补 倦 






































设置 钻 孔 参数 
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设置 相关 参数 ， 如 图 6-134 所 
过 沽 目录 中 的 刀具 型 式 
[one 
刀刃 螺 施 角 : [30.0 
bo | 
LYJjLXJL? | 
EE 
设置 相关 加 


Mastercam 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 











2) 依次 单 击 确定 按钮 二 

(4) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 刀 具 路 径 , 如 图 6-136 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管理 ”对 话 框 的 实体 加 工 验证 按钮 铺 ， 系 统 弹出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 尼 | 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 6-137 所 示 。 








|， 完成 加 工 参 数 设 置 。 





























图 6-136 ”生成 刀具 路 径 $ 图 6-137 模拟 结果 5 

2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 [LY 按钮 ， 结 束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “操作 管 
理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显示 按钮 等 ， 关 闭 加 工 刀 有 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操作 做 好 准备 。 

10， 粗 锌 内 孔 加 工 

(1) 启动 粗 车 加 工 

选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “ 粗 车 ”命令 ， 弹 出 “ 串 连 选项 ”对 话 框 ， 
选择 “部 分 趾 连 ” [Ng， 选择 图 6-138 所 示 的 PL 和 P2 点 。 单 击 [有 






































Ee 





图 6-138 选择 加 工 范 
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(2) 设置 加 工 思 具 
1) 在 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 选择 T7171 号 刀具 ， 设 置 刀 具 加 工 参 数 ， 
如 图 6-139 所 示 。 


入 车 床 粗 加 工 属性 
刀具 路 径 参 数 | 粗 加 工 参 数 
| 里 RD: | 补正 号 码 : [11 


刀 载 号 码 : 万 让 而 度 
T2222 RD.8 T3131 FRO.8 


OD FINISH LEFT -... ROUGH FACE RIGHT -... 




















进 给 速率 : |0.1 | 日 m/ 转 mm/ 分 加油 米 
回 下 刀 速 率 : 0.2 |@my 转 O 〇 my/ 分 口 油 米 
主轴 转速 : |800 | © css at O RP (Ga7 


主轴 最 大 转速 ;10000| 


T3232 RD.8 TT1T1 RD.4 
ROVGH FACE LEFT -... Wl 的 


换 刀 点 
F125. 2:250. 来 自 机 械 he 











强制 换 刀 








A 
YY 显示 刀具 按 眼 标 右键 = 编辑 / 


[ER] a 
[四 的 结合 (Left/Upper) ] es 
口 批 次 模式 显示 原点 ... 插入 指令 ... 

[XL?) 






















































































图 6-139 设置 刀具 加 工 参 数 6 


2) 勾 选 “参考 点 ” 复 选 框 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “参考 位 置 ”对 话 框 ， 设 置 
相关 参数 ， 如 图 6-140 所 示 。 




















四 退出 点 


: |100.0 | 

















ooio | 




















图 6-140 “参考 位 置 ” 对 话 框 $ 

















(3) 设置 粗 车 参数 
1) 单 击 “ 粗 车 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相 关 加 工 参 数 ， 
如 图 6-141 所 示 。 
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入 车 床 粗 加 工 属性 
| 玖 具 咯 径 参 数 | 粗 加 工 参 数 | 


本 具 补偿 























等 距 


2 少 的 切削 腔 度 ; 
a. 0 


| 








Ne | 
>o. 引 








进 刀 延伸 量 : 2.5 | og 








LE/ 退 刀 向量 
切削 方式 粗 车 方向 /明度 
[L_ 进 参 数 _ ] 
a 人 进 万 参数 
口 观 向 ee 














素材 的 状 识 
线性 公差 : [0.02 无 法 识别 素材 加 | 

















图 6-141 设置 粗 车 参数 2 

2) 单 击 “ 进 / 退 刀 向 量 ” 按 钮 ， 弹 出 “进退 / 刀 参 数 ” 对 话 框 。 

Q 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ”方式 ， 输 入 “角度 ” 
为 “180.0”“ 长 度 ” 为 “2.02”， 如 图 6-142 所 示 。 


信 进退 /7 思 和 参数 





















































进 刀 | 引出 | 
调整 轮 廊 线 进 刀 向 量 


口 延 伸 / 缩短 起 始 轮 碎 线 使 用 进 刀 向 量 
确定 方向 
@ 无 
外相 切 
〇 重 直 
角度 : [80. 0 国 
kD [| 
自动 调整 
自动 计算 向 量 
口 自动 计算 进 刀 向 有 量 








同一 刀具 路 径 





[DJ 


图 6-142 设置 进 思 参数 5 






































@ 单 击 “ 引 出 ”选项 卡 ， 选 择 “确定 方 向 ”为 “无 ”方式 ， 输 入 “角度 ” 
为 “—90.0”、 “长 度 ” 为 “39.0% 如 图 6-143 所 示 。 
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入 进退 / 刀 和 参数 


[ 进 可 引出 | 
调整 轮廓 线 退 刀 向 量 
口 延 长 /缩短 外 形 的 终止 位 置 四 使 用 退 妃 向量 
确定 方向 
@ 无 
〇 相 切 
〇 重 直 
角度 : |-90.0 到 
长 度 : 旋转 倍率 ( 度 ) : 
自动 调整 
/ 畦 Ee 自动 计算 向 量 
SE a 口 自动 计算 退 刀 向 量 
向 县 移动 时 使 用 快速 进 络 Pr 
0.5 
回 同 一 刀具 路 径 | | 






































¥ | 和 || 2 
图 6-143 ”设置 引出 参数 5 


3) 依次 单 击 确 |， 完成 加 工 参 数 设置 。 
C4) 生成 刀具 路 径 并 验证 


1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 ， 生 成 加 工 刀 具 路 径 ， 如 图 6-144 所 示 。 然 后 单 击 


“操作 管理 ”对话 框 的 实体 加 工 验证 按钮 鱼 ,， 系统 弹出 “验证 对 话 框 。 单 击 由 
按钮 ， 模 拟 结果 如 图 6-145 所 示 。 


全 


































































































图 6-144 生成 刀具 路 径 6 图 6-145 ”模拟 结果 6 


2) 单 击 “验证 ”对 话 框 中 的 [EY 按钮， 结束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “操作 管 
理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显 示 按 钮 等 ， 关 闭 加 工 刀 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操作 做 好 准备 。 

11. 和 精 儿 内 孔 加 工 

(1) 启动 精 车 加 工 
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选择 下 拉 菜 单 “ 刀 其 路 径 ” 一 “ 精 车 ”命令 ， 弹 出 “ 串 连 选项 ”对 话 框 ， 









































选择 “部 分 串 连 ”区 g， 选 择 图 6-146 所 示 的 Pl 和 P2 点 。 单 击 [Y 按钮 完成 。 
图 6-146 ”选择 加 工 范围 5 
(2) 设置 加 工 思 具 
1) 在 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 选择 T7171 号 刀具 ， 设 置 刀 具 加 工 参 数 ， 




















如 图 6-147 所 示 。 


从 车 床 - 精 车 尾 性 

刀具 路 径 参 数 | 精 车 参数 

| 司 补正 号 码 : [1 
| T2222 RD.8 T3131 RO.8 刀 塔 号 码 : 刀具 角度 : 
OD FINISH LEFT -... ROVGH FACE RIGHT -... 


进 给 速率 : |0.4 @m/ 转 O 〇 mn/ 分 品 油 米 
| 主轴 转速 : |1000 © css (696 © FEN (G37 


v 二 过 [0 
T3232 RD.8 T7171 RO.4 
ROUGH FACE LEFT -... pwnlS 央 生生 殉 村 





换 刀 点 
Fa 2250 | 来 自 机 械 局 | 


口 强 制 换 刀 


v 























回 显示 刀具 按 好 标 右 匀 -编辑 
选择 库 中 的 刀具 = 




















轴 的 结合 (Left/Upper) 














口 批 次 模式 


























图 6-147 设置 刀具 加 工 参 数 7 
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2) 勾 选 “参考 点 ” 复 选 框 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “参考 位 置 ”对 话 框 ， 设 置 
相关 参数 ， 如 图 6-148 所 示 。 





加 进入 点 加 退出 点 


Y: |100.0 : |100.0 


z: |100.0 gs :to | 





人 绝对 座 标 
人 〇 增 量 座 标 


来 自 机 械 


图 6-148 “参考 位 置 ” 对 话 框 6 
































(3) 设置 精 车 参数 
1) 单 击 “ 精 车 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相 关 加 工 参 数 ， 
如 图 6-149 所 示 。 





刀具 路 径 参 数 | 精 车 参数 


刀具 补 伴 


精 车 步 进 量 : 
2.0 





?方向 预 留 量 : 











L 进 / 退 刀 向 量 
进 刀 参数 








线性 公差 : |0. 02 




















延 申 外 形 至 素材 边界 











LYjLX Le 














图 6-149 设置 精 车 参数 2 


2) 单 击 “ 进 / 退 思 向 量 ” 按 钮 ， 弹 出 “进退 / 刀 参 数 ” 对 话 框 。 
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中 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ”方式 ， 输 入 “角度 ” 
为 “180.0”、“ 长 度 ” 为 “2.0”， 如 图 6-150 所 示 。 




















人 











从 进退 /7 思 务 数 
进 本 | 引出 
调整 轮 廊 线 


进 刀 向 量 
延伸 / 缩短 起 始 轮 廊 线 使 用 进攻 向 县 
确定 方向 
0.0 @ 无 
种 相 切 
人 委 直 























和 角度: 

















长 度 : |2.0 旋转 倍率 令 ): |45 
自动 调整 
自动 计算 向 县 
自动 计算 进 刀 向 量 

















同一 刀具 路径 








LYjLX%jL? 
图 6-150 设置 进 刀 参数 6 
@ 单 击 “ 引 出 ”选项 卡 ， 选 择 “ 古 
为 “—90.0”、 “长 度 ” 为 90 如 图 


入 进退 / 思 季 数 
























































和 定 方向 ”为 “无 ”方式 ， 输 入 “角度 ” 
6-151 所 示 。 








进 刀 “| 引出 
调整 轮 订 线 退 刀 向 量 
延长 /缩短 外 形 的 终止 位 置 妆 使 用 退 刀 向 量 
确定 方向 
0.0 @ 无 
〇 相 切 
〇 得 直 


























角度 : |-90.0 区 














长 度 : |2.0 旋转 倍率 嘲 ): |45 | 
自动 调整 

自动 计算 向 量 

口 自动 计算 退 刀 向 量 














同一 刀具 路径 











[¥ |[%|][®?] 
图 6-151 设置 引出 参数 6 












































3) 单 击 “ 进 刀 参 数 ” 按 钮 ， 弹 出 “ 进 刀 的 切削 参数 ”对 话 框 ， 设 置 相关 参 
数 ， 如 图 6-152 所 示 。 











而 
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进 刀 的 切 前 地 数 
进 刀 的 切削 设 定 























具 宽 度 


使 用 进 刀 的 离 隙 角 








具 的 前 方 角落 开始 切削 
由 刀具 的 后 方 角 落 开始 切削 











图 6-152 “ 进 刀 的 切削 参数 ”对 话 框 2 


J]， 完 成 加 工 参数 设置 。 








4) 依次 单 击 确 多 图 

(4) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 完成 加 工 参 数 设置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 , 如 图 6-153 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管理 ”对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 人 铺 ， 系 统 弹出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 |》| 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 6-154 所 示 。 















































图 6-153 ”生成 刃具 路 径 7 图 6-154 ”模拟 结果 7 
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2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 ES 按钮 ， 结 束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 
里 ”对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显 示 按 钮 等 ， 关 闭 加 工 刀 有 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操作 做 好 准备 。 

12.， 径 向 车 创 加 工 

(1) 启动 径 向 车 削 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “车 床 径 向 车 削 刀 有 具 路 径 ” 命令 ， 弹 出 “ 径 
向 车 削 的 切 柳 选 项 ”对 话 框 ， 选 中 “两 点 ” 单 选 按 钮 ， 如 图 6-155 所 示 。 


























ea 









































入 径 向 车 前 的 切 精 选项 
切 杭 的 定义 方式 


OO Multiple chains [(%| 


图 6-155 “ 径 向 车 削 的 切 槽 选项 ”对 话 杠 
2) 单 击 区 可 按钮 完成 ， 依 次 选择 图 6-156 所 示 的 Pl 和 了 2 点 ， 按 Enter 键 
结束 。 








出 




















| 


PF2 























图 6-156 选择 加 工 范围 6 








(2) 设置 加 工 思 具 
1) 在 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 选择 T5151 号 刀具 ， 设 置 刀 具 加 工 参 数 ， 


如 图 6-157 所 示 。 
2) 勾 选 “参考 点 ” 复 选 枉 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “参考 位 置 ” 对 话 框 ， 设 置 


相关 参数 ， 如 图 6-158 所 示 。 























302> 


第 6 章 Mastercam X4 多 轴 车 削 加 工 案例 








从 车 床 - 径 向 粗 车 属性 





刀具 路 径 参 数 | 径 向 车 前 外 形 参数 | 径 向 粗 车 参数 | 径 向 精 车 参数 | 


下 人 刀具 号 码 : 


刀 载 号 码 : 
T4747 RD.1 W1.85 T4648 RD.3 Wf4. 
OD GROOVE RIGH... OD GROOVE RIGH... 





补正 号 码 : |51 | 


刀具 角度 : 


进 给 速率 : [er | @@my/ 转 O 〇 nm/ 分 
回 Finish feed ral0.05 | 





本 加 mm/ 转 Onmnf 分 
主轴 转速 : |300 © css (Gat O FPN (G97 














Finish spindle sp |500 


© css (Gat © RPN GIT 


T4949 FD.3 W6. 
OD GROOVE RIGHT - WIDE 


T5151 FD.1 Wi1.85 
ID GROOVE MIN. 6. DIA. 


[ea i 


T5252 FD.3 W4. 
ID GROOVE MIN. ... 


T5353 FD.4 We. 
ID GROOVE MIN. ... 





Y| 显 示 刀 具 








按 昭 标 右键 = 编辑 / 





主轴 最 大 转速 : |5000 


换 刀 点 
brie 


| 来 自 机 械 Y 


口 强 制 换 刀 
司 | ”注解 : 





[证 涯 库 中 的 世 具 ] 了 














轴 的 结合 (Left/Upper) 


杂项 变数 











素材 更 新 














| 参考 点 
] [到 天 


Lv](%](?)] 

















批 次 模式 


刀具 显示 


[上 
































设置 刀具 加 工 参 数 8 

















四 退出 点 


Y: |10.0 | 


Z: |100.0 | 


他 绝对 座 标 
加 增 量 座 标 


LVY LNX]L? 


“参考 位 置 ” 对 话 和 




















图 6-158 


(3) 设置 径 向 车 削 外 形 参 数 

单 击 “ 径 向 车 削 外 形 参 数 ” 选 项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相关 加 工 
参数 ， 如 图 6-159 所 示 。 
(4) 设置 径 向 粗 车 参数 
单 击 “ 径 向 粗 车 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相关 加 工 参 数 ， 
6-160 所 示 。 


TH 
wa] 

















人 


如 图 
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从 车 床 - 径 向 粗 车 属性 
| 刀具 路 径 参 数 | 径 向 车 前 外 形 参数 | 径 向 相 车 参数 | 径 向 精 车 参数 
延伸 切 机 到 素材 兆 界 


@ 与 切 权 的 角度 平 径 观 插 图形 
〇 与 切 权 的 壁 边 相 切 

















切 殷 位 置 


半径 : @ 





旋转 倍率 ( 度 ) : | 上 


快速 设 定 角落 
看 而 = 去 疝 

[ 去 网 = 吉 疝 ] 

[ 内 角 = 外 角 ] 

[ 下角 = 内 朋 ] 


















































图 6-159 设置 径 向 车 前 外 形 参 数 


























从 车 床 - 径 向 粗 车 属性 


| 万 有 具 路 径 参 数 | 径 向 车 削 外 形 参 数 | 径 向 粗 车 参数 | 径 向 精 车 参数 
退 刀 移 位 方式 
回 粗 车 切 柱 i 
志 革 > 切削 访 向 : 旬 快速 进 给 


四 四 观 向 较 ”O 进 给 率 [0.0l 


RTit lnee Feud Rate 
| 加 my/ 转 


en 如 网 进 给 速率 : 0.05 | /入 



































暂 留 时 间 


ee 
粗 切 量 : 水 


刀具 宽度 的 百分比 攻 | 十 ? 访 向 预 贸 明 


[0 | 一 — [oi2 





2 方向 预 留 县 : 


提 帮 偏 称 所 车 量 % 和 
leo | : - 













































































图 6-160 ”设置 径 向 粗 车 参数 
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(5) 设置 径 向 精 车 参数 
1) 单 击 “ 径 向 精 车 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 


数 ， 如 图 





6-161 所 示 。 


从 车 床 - 径 向 粗 车 属性 


| 刀具 路 径 参数 | 径 向 车 削 外 形 参 数 | 径 向 粗 车 参数 | 径 向 精 车 参数 | 

















精 车 切 机 


精 修 次 数 : 加 ” 


精 车 步 进 量 : 


一 名 
| X 方 向 预 留 量 : 


bo | 
7 方向 预 留 量 : 
加 0 





设置 相关 加 工 参 














刀具 背面 补正 号 码 : 





图 6-161 


第 一 刀 的 切削 方向 


re 昌 名 逆 时 针 
已 © EE 


至 刀 移 位 方式 
加 快速 进 给 
口 进 给 速率 : |0.01 


Corner Dwell 


bo | O 禾 
〇 Y 国 数 


刀具 补偿 

补正 

起 式 

| 电脑 v 
刀 有 具 在 转角 处 走 加 


v 


退 刀 前 离开 村 峡 的 距离 


目 刀具 宽度 的 白 分 | 总 
上 | [5.0 | 





OMiddle overlap 
Oselect overlap 





[to 


一 0 
两 切削 间 的 重 委 量 : 























LYjLX jCL?] 





























设置 径 向 精 车 参数 


2) 单 击 “ 进 刀 向 量 ” 按 钮 ， 弹 出 “ 进 刀 ”对 话 框 。 


DY 








第 一 个 路 径 引 入 | 第 二 个 巾 径 引入 


调整 轮 廊 线 





























同一 刀具 路 径 











届 置 “第 一 个 路 径 引 入 ”选项 卡 参数 ， 如 图 


进 刀 向 量 














使 用 进 志 向 量 








他 二 | 


自动 计算 向 量 
自动 计算 进 刀 向 量 














进 刀 向 量 





6-162 所 示 。 








图 6-162 


J 














Lvj(% | 








设置 第 一 个 路 径 引 入 参数 
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6-163 所 示 。 





名单 击 “第 二 个 路 径 引 入 ”选项 卡 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 





调整 轮 廊 线 进 刀 向 量 
延伸 / 缩短 起 始 轮 廓 线 四 使 用 进 如 向量 

















长 度 : |2.0 | 。 放 转 倍率 喷 ): |45 | 


井 帮 切 嘴 


自动 计算 向 量 


0.1 mny/ 转 站 
| 和 口 自动 计算 进 刀 向 县 
Ee 0.5 


a re 
[vjl%]L?)] 
图 6-163 ”设置 第 二 个 路 径 引 入 参数 
3) 依次 单 击 确 定 按钮 CY J， 完 成 加 工 参 数 设 置 。 
(6) 生成 刀具 路 径 并 验证 
1 ) 完成 加 工 参 数 设置 后 生成 加 工 思 具 路 径 , 如 图 
”对 话 框 的 实体 加 工 验证 按钮 鱼 ， 系 统 弹出 “ 验 订 
6-165 所 示 。 






















































































6-164 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
E” 对 话 框 。 单 击 |》| 按 























作 管 理 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 





























-一 一 -一 一 -- 
人 
本 J 
ee = 
[国定 
图 6-164 生成 刃具 路 径 8 图 6-165 ”模拟 结果 8 
= 按钮， 结束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 








2) 单 击 “验证 ”对 话 框 中 的 [EY 
理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显示 按钮 等 ， 关 闭 加 工 刀 有 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 








工 操作 做 好 准备 。 
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13. 螺纹 加 工 
(1) 启动 螺纹 加 工 
选择 下 拉 荣 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “车 螺纹 ”命令 ， 有 启动 螺纹 车 削 功 能 。 
(2) 设置 加 工 刀 具 
1) 在 “刃具 路 径 参 数 ” 选项 卡 中 选择 T101101 号 刀具 , 设置 刀具 加 工 参 数 ， 
6-166 所 示 。 

入 车 床 -车 螺纹 属性 

| 刀具 路 径 参 数 | 螺纹 型 式 的 参数 | 车 螺纹 参数 
区 4 


T9595 RD. 108 T9696 RD. 144 
OD THREAD RIGH.. OD THREAD RIGHT- LARGE 
































如 图 








刀具 号 码 : 
刀 增 号码: 


补正 号 码 : |101 
刀具 和 角度: 





进 给 速率 : 
主轴 转速 : 
主轴 最 大 转速 : 


400.0 
500 
10000 





Omm/ 转 @m/ 分 








AD IN. . 


T101101 RD.036 
ID THRE 


T102102 RD.072 
ID THREAD MIN. ... 
换 刀 点 

F125. 2:250. 来 自 机 械 he 


三 | 口 强制 换 刀 


YY 





加 显示 刀具 


选择 库 中 的 刀具 





按 根 标 右键 = 编辑 / 

















注解 : 





轴 的 结合 (Left/Upper) 








杂项 变数 














素材 更 新 口 











| [天 SC ] 
L LS LY?)] 








刀具 显示 





批 次 模式 



































图 6-166 设置 刀具 加 工 参 数 9 


2) 勾 选 “参考 点 ” 复 选 框 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “参考 位 置 ” 对 话 框 ,设置 
相关 参数 ， 如 图 6-167 所 示 。 











加 退出 点 





回绝 对 座 标 
人 增 量 座 标 





来 自 机 械 


图 6-167 











“参考 位 置 ”对 话 框 8 
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(3) 设置 螺纹 型 式 的 参数 
1) 单 击 “ 螺 纹 型 式 的 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相关 加 


工 参 数 ， 如 图 6-168 所 示 。 





XX 车 床 -车 螺纹 属性 
| 万 具 申 径 参 数 | 蛇 坟 型 式 的 参数 | 车 螺纹 参数 | 


螺纹 型 式 


由 表单 计算 


A 


给 出 螺纹 图 形 


调整 过 的 直径 大 径 /小 径 
42. 铁 








牙 底 直径 (小 径 ) | |39. 834936 
螺 级 这 度 : 1. 082532 
L L 
Feo | Fo |] 大 径 的 预 外 量 ; 00 
ag 小 径 的 预 留 量 : |0.0 
螺纹 的 方向 : | 内 径 司 口 负 预 名 量 的 容 关 .了 


谁 席 外; 












































图 6-168 设置 螺纹 型 式 的 参数 


\ 式 计算 螺纹 ”对 话 框 ,设置 


2 
人 契 。 






































D> 























2) 单 击 “ 运 用 公式 计算 ”按钮 ， 弹 出 “运用 


相关 参数 ， 如 图 6-169 所 示 。 单 击 确定 按钮 [ 




















Ey 


























A 
螺 综 的 形式 : etric H Profile] 
输入 公式 
导 程 : |2.0 OF/mm 
Wd nm/ 牙 


基本 的 大 径 : |42.0 





计算 的 结果 


大 的 直径 : 42.0 
小 的 直径 : 39. 834936 


LvY_jJLXJjL? 














TH 


图 6-169 “运用 公式 计算 螺纹 ”对 话 忆 














(4) 设置 车 螺纹 参数 
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1) 单 击 “ 车 螺纹 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相关 加 工 
参数 ， 如 图 6-170 所 示 。 
入 车 床 -车 螺纹 属性 
| 下 具 略 径 参 数 | 螺纹 型 式 的 参数 | 车 螺纹 参数 | 


| 王 代 码 的 格式 : | 切削 条 环流 多 是 于 内 
切 前 深度 的 决定 因素 : 景 后 一 刀 的 切 测量: |0.0 最 后 深度 的 修 光 次 : [1 
加 相等 的 切削 量 ET 
〇 相等 的 深度 


























切削 次 数 的 决定 因素 : 

名 第 一 如 的 切 骨 量 : 025 | 

辐 切削 次 数 : Ej 

素材 的 安全 间隙 : 进 刀 加 党 间隙 : 
2.0 


























自动 计算 


[ 10.0 
图 毫 米 加 转 
退 刀 延伸 且 : 4 


进 刀 的 角度 : 
29.0 
精 修 的 预 留 量 : 
0.0 


















































图 6-170 ”设置 车 螺纹 参数 


2) 单 击 确定 按钮 sj， 完 成 加 工 参 数 设 置 。 

(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 完成 加 工 参 数 设置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 , 如 图 6-171 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验证 按钮 铺 ， 系 统 弹出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 由 | 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 6-172 所 示 。 






























































图 6-171 生成 刀具 路 径 9 图 6-172 ”模拟 结果 9 
2) 单 击 “验证 ”对 话 框 中 的 [LY 按钮 ， 结 束 模拟 操作 。 
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14， 后 处 理 
1) 在 “操作 管理 ”对 话 框 中 选择 所 有 的 操作 后 ， 单 击 “ 操 作 管 理 ” 对 话 框 
上 方 的 昏 按 钮 ， 弹 出 “后 处 理 程式 ”对 话 框 ， 如 图 6-173 所 示 。 

































































后 处 理 程式 


口 输出 MCX 文件 的 信息 
NC 文件 
〇 复 盖 四 编辑 


回 询问 NC 文 件 扩展 名 : 
[NC 


口传 输 到 机 床 


口 NCI 文 件 




















图 6-173 “后 处 理 程式 ”对 话 框 


2) 选择 “NC 文件 ”选项 下 的 “编辑 ” 复 选 框 ， 然 后 单 击 确 定 按钮 
弹出 “另存 为 ”对 话 框 ， 选 择 合适 的 目录 后 ， 单 击 确定 按钮  ”， 打 玫 
“Mastercam X 编辑 器 ”对 话 框 ， 如 图 6-174 所 示 。 



































人 


























网 Wastercan X 编辑 器 - [C:\DOCUMENTS AND SETTINGS\aADEI--- 民 ]| 右 | 民 | 
多 文件 编辑 视图 开 功能 B 书签 投影 比较 传输 刀具 窗 选 帮助 
新 建 .分 国 回 民 X 图 9 人 光 轩 人 %%% 
罚 标记 所 有 工具 变更 侈 下 一 个 具 全 上 一 个 工具 


00000 

外 ROGRAW JW - 帝 轩 说 算 ) 

ATE=DD ANP - 19-01-T7 THME=AN- MY - O911) 

OME PILE - MSTERCAN | DVTHOUS NEN | 

ME PILE - CE. DOCUMENTS AND SETTINGS a | 凡 层 营 艺 眩 》 
OATERTAL - ALUMINGY MY - 2024) 

G21 

CODE - 7 OFFSET - 1) 


器 轰 队 目 这 


(DP DIE RIGHT - BO DEG INSERT -CE 12 04 08) 
G0 TO101 

G18 

G97 3955 MO3 

G0 654 X200. Z180 





直线 : 1 栏 : 0 | 文件 大 小 : 6 kb |2011-1-19 


I 





图 6-174 “Mastercam X 编辑 器 ”对 话 村 
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3) 选择 下 拉 菜 单 “文件 ”一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 加 工 文件 。 
6.2.5 ”实例 小 结 

本 节 通 过 椭圆 套 简 讲解 了 Mastercam X4 内 和 孔 表面 车 削 多 轴 加 工 的 方法 , 主 
要 包括 粗 车 、 精 车 、 切 槽 、 螺 纹 等 ， 读 者 在 学 习 过 程 中 需要 注意 以 下 两 点 : 

1) 内 和 孔 轮 廊 车 削 时 ， 一 般 进 退 刀 参数 是 设置 “参考 点 ” 并 设置 “ 进 刀 ” 
选项 角度 “180.0”， 退 刀 角 度 “-90.0”。 
2) 内 孔径 向 车 削 时 ， 一 般 进 退 刀 参数 是 设置 “参考 点 ” 并 设置 “ 进 刀 ” 
选项 和 角度 “90.0”， 退 刀 角 度 “90.0”。 
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随 着 车 床 技术 的 发 展 ， 在 车 床上 也 能 进行 铣削 加 工 ， 工 件 车 削 后 可 以 不 松 
卡 盘 ， 直 接 在 车 床上 进行 铣削 加 工 ， 这 样 可 以 减少 工件 装 夹 次 数 、 提 高 工件 的 
加 工 精 度 、 降 低 成 本 。 本 章 按照 由 浅 入 深 的 原则 ， 结 合 两 个 具体 实例 来 讲解 
Mastercam X4 车 铣 复 合 加 工 在 实际 中 的 应 用 。 




























































































7.1 人 门 实例 -一 花 键 轴 车 铣 复 合 加 工 


7.1.1 实例 描述 

花 键 轴 零 件 如 图 7-1 所 示 ， 要 加 工 的 表面 
是 外 圆 表面 、 键 楷 、 表 面 上 的 数字 和 径 向 孔 ， 
因此 需要 用 车 铣 复合 加 工 完成 。 一 
7.1.2 ”加工 方 法 分 析 > 

要 加 工 外 圆 表面 、 键 横 、 表 面 上 的 数字 和 ， S 
径 向 孔 ， 须 采用 具有 C 轴 (铣削 主轴 ) 的 车 铣 也 ws 
复合 机 床 实 现 ， 安 排 的 加 工 顺序 为 ， 利用 车 铣 2 
复合 机 床 的 车 削 功 能 完成 外 圆 的 粗 、 精 加 工 ， 
然后 利用 C- 轴 断面 外 形 命令 实现 键 槽 加 工 ， 
并 通过 刀具 路 径 旋 转 功能 将 键 槽 均匀 分 布 于 圆柱 表面 ; 接着 采用 C- 轴 外 形 加 工 
来 加 工 文字 ， 此 时 要 求 设置 旋转 轴 为 顺 时 针 ， 直 径 为 30mm; 最 后 利用 C- 轴 断 
面 钻 孔 功能 钻 径 向 孔 。 
7.1.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 

花 链 轴 车 铣 复合 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 7-1。 











































































































































































































图 7-1 花 键 忆 



































































































































































































































































































































第 7 章 Mastercam X4 车 铣 复合 加 工 实例 
表 7-1 人 花 键 轴 车 铣 复合 加 工 流 程 和 知识 点 
步 ”又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
= 
OY 
OO 
Step 1: 启动 Mastercam X4， 
打开 文件 打开 文件 a 
一 寺 
A 
Cl 
2 
Oy 
GO 
[es 
ee 设置 工件 毛坯, 以 便 
wv 上 | 更 好 地 显示 实体 切削 一 
设置 加 件 验证 2 
JY HE | St 
1 [| 1 
A | 
粗 车 是 根据 零件 图 
Se 形 特征 及 所 设置 粗 车 
站 和 的 步 进 量 一 层 一 层 地 
让 车 前 , 粗 车 轨迹 与 乙 轴 
平行 
DT 
精 车 是 根据 零件 图 | 人 
形 特 征 及 所 设置 精 车 | er | 
Step 4: 的 步 进 量 一 层 一 层 地 | 全 
精 车 车 前 , 精 车 轨迹 与 和 一 一 
平行 , 一 般 根据 零件 的 
余 量 来 设置 精 车 次 数 
一 一 -- se 
| 
C- 轴 断面 外 形 ; 1 RN | 
- 轴 上 断面 外 形 加 工 | SS 人 = 
Step5， 于 创建 平行 于 旋转 | ~ 
C- 轴 断面 外 形 | 轴 的 刀具 路 径 ， 常 用 于 Pe 





























团 权 





























313> 


Mastercam 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 















































































































































( 续 ) 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
通过 旋转 刀具 路 LS 
Step 6: 径 方法 可 将 一 个 或 SS 
旋转 刀具 路 径 | 一 组 刀具 路 径 旋转 ~ 2 
产生 其 他 刀具 路 径 D2 
AT < 
C- 轴 外 形 用 于 创 WU 
Step 7: 建 旋转 刀具 路 径 ， 刀 vA 
C- 轴 外 形 具 路 径 缠绕 在 主轴 SE ee 
汪 有 ~ 
Py 区 
ed we a SD 
C- 轴 断面 钻 孔 ea 
Step 8: s 
TI | 于 销 与 旋转 轴 杰 直 > 
C- 轴 上 断面 钻 孔 方向 上 的 孔 > 
实体 切削 验证 就 
Step 9: 是 对 工件 进行 逼真 
生成 刀具 路 径 | 的 切削 模拟 来 验证 
和 实体 验证 所 编制 的 刀具 路 径 
是 否 正确 
网 Wasterecnm x 声 罚 亚 一 [C:\DOCUWENTS AND SETITINCS\ADEINISTRATOR\ 点 ... 尾 
多 文件 六 剧 视图 天 区 她 上书 兰 找 禁 比较 其 的 刀具 名 大 雹 
内 回 日 用 站 让. 用 有 丈 咏 昨 国 ? 学 了 心心 力 治 洛 交 
重生 这 大 表 工 具 去 更 起 下 一 + 了 具 加 上 一 个 上 
Pe 其 坚 位 
执行 后 处 理 | 译 成 数控 NC 程序 
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7.1.4 具体 步骤 

1. 启动 Mastercam X4， 打 开 文 件 
启动 Mastercam X4， 选 择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “打开 ”命令 ,弹出 “打开 ” 
对 话 框 ， 选 择 “ 花 键 轴 .mcx”( 随 书 光 盘 : \ 第 7 章 \7.1\uncompleted\ 花 键 轴 .mcx )。 
单 击 “ 打 开 ” 对 话 框 中 的 -按钮 ， 将 该 文件 打开 ， 如 图 7-2 所 示 。 







































































$43010910 类 











| 





2 





3 


图 7-2 打开 模型 文件 














2. 选择 加 工 系统 

选择 下 拉 菜 单 “ 机 床 类 型 ”一 “车 床 ” 一 “默认 ”命令 ， 此 时 系统 进入 车 
削 加 工 模块 。 

3. 设置 加 工 工件 

1) 双击 图 7-3 所 示 “ 操 作 管理 ”对 话 框 的 “属性 一 Lathe Default MM” 标 
志 ， 展 开 属性 后 的 操作 管理 器 ， 如 图 7-4 所 示 。 
















































































损 作 管理 ee 操作 管理 日 回 
刀具 巾 径 [实体 | 浴 | 刀具 申 径 | 实体 | 洗 由 

伟人 | 于 全 G1 多 | 区 唉 路 | 中 家 | 下 Dc DD | 
信守 国生 全 局 信 芝 他 Wu 本 全 已 久 藉 他 


申 - 4 出 属性 - Lathe Default II ”和 业 有 属性 - Lathe Default II 





4 安全 区 域 





斩 盟 Nachine Group-1 己 晤 Nachine Group- 1 
| 
| 









































TH 





图 7-3 “操作 管理 ”对 话 和 图 7-4 展开 属性 后 的 操作 管理 器 
2) 单 击 “ 属 性 ”选项 下 的 “材料 设置 ”命令 ， 系 统 弹 出 “机 器 群 组 属性 ” 


对 话 框 的 “材料 设置 ”选项 卡 ， 在 “材料 ”选项 中 选择 “ 左 侧 主 轴 ” 如 图 7-5 
所 示 。 
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文件 ”| 刀具 设置 | 材料 设置 | 安全 区 域 | 
素材 视角 


请 视 图 














材料 
区 ] 只 信息 内 容 
名 左 侧 主轴 。” 〇 右 侧 主轴 再 除 

慰 定 义 ) 慰 定 义 ) 


夹 扑 的 设 定 
删除 


四 去 侧 主轴 
祭 定 义 





中 间 支 撑 架 





信息 内 容 
[删除 ] 
祭 定 义 ) 
刀具 移 位 的 安全 间隙 
快速 移 位 : 
es 


进入 /退出 : 
[0.25 




















使 用 机 床 材料 














[L 
图 7-5 “材料 设置 ”选项 卡 


3) 单 击 “ 材 料 ” 选 项 中 的 “信息 内 容 ” 按 钮 ， 弹 出 “机 床 组 件 材 料 ” 对 话 
框 。 选择 “图 形 ” 为 “圆柱 人 2 方式 ， 选择 “机” 类 型 为 & 2, 在 “ 轴 向 位 置 ” 


中 输入 “0.0”， 其 余 参数 如 图 7-6 所 示 。 



















































































| 
和 名称 -村 科 lLeh Spnde Groupl 


| 醒 举 “位置 方 内 


坦 明 屋 
图 形 ， 哆 柱 体 bd 
实体 


me [0 | 加 


癌 公 本 0025 


得 党 所 二 边界 


LYJLX%JjL? 





TEHI 





图 7-6 “机 床 组 件 材料 ”对 话 村 
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4) 依次 单 击 对 话 框 中 的 CY 按钮， 完成 加 工 工 件 设 置 ， 如 图 7-7 所 示 。 
4.， 粗 车 加 工 
(1) 启动 粗 车 加 工 
1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “ 粗 车 ”命令 ， 弹 出 “输入 新 NC 名 称 ” 
对 话 框 ， 重 新 命名 为 “ 花 键 轴 ” 如 图 7-8 所 示 。 












































D:\mcamx\LATHENCS 
花 键 轴 








[LY]jLX]L?3| 


























图 7-7 设置 的 工件 图 7-8 “输入 新 NC 名称” 对 话 框 


2) 单 击 确定 按钮 EE 可 ， 弹 出 “ 串 连 选项 ”对 话 框 ， 选 择 部 分 串 连 罗 ， 选 
择 图 7-9 所 示 的 Pl 和 P2 点 ， 单 击 区 加 按钮 完成 。 


















































图 7-9 选择 加 工 范 围 1 




















(2) 设置 加 工 思 具 


1) 在 “刀具 路 径 参数 ”选项 卡 中 选择 T0101 号 刀具 ， 设 置 刀具 加 工 参 数 ， 
如 图 7-10 所 示 。 
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入 车 床 粗 加 工 属性 
万 上 申 径 参数 | 粗 加 工 参数 | 





加 刀具 中 码 : 上 | 补正 号 码 : [1 
刀 增 号码 : | 万 上 角 度 : 


进 给 速率 : |0. 25 加 my/ 转 Onmf 分 微米 
TO101 RO.8 TO202 RD.8 











OD ROVGH RIGHT -... OD RDUGH LEFT -... 下 刀 速 率 : Eu | 四 m/ 转 O 〇 nm/ 分 〇 微米 
主轴 转速 : 500| | © Css (Gat O FPN (G97 


RN | 








换 刀 点 
T1111 RO.8 T1212 RD.8 :125. 2:250. | 来 自 机 械 9 


OD Left 55 deg OD Right 55 deg 


口 强制 换 刀 
| | v 注解 : 


名 显 示 刀 具 按 眼 标 右键 = 编辑 / 


[| 


tper) ] 条] 回来 林 吉 靳 ] 口 | 全 
口 批 次 模式 [RB 示 ] [LE 点] ( 插入 指 $.，] 


3 



























































图 7-10 设置 刀具 加 工 参 数 1 


2) 勾 选 “参考 点 ” 复 选 框 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “参考 位 置 ” 对 话 框 ， 设 置 
相关 参数 ， 如 图 7-11 所 示 。 


入 条 者 位 置 








进入 点 退出 点 


: |30.0 Y: |30.0 | 回 


: [7o.0 py z: foo | 0 

















名 绝对 座 标 @@ 绝对 座 标 
侣 增 量 座 标 人 增 量 座 标 


[vj[%][?)] 


图 7-11 “参考 位 置 ” 对 话 村 




















I 
RE 














(3) 设置 粗 车 参数 
1) 单 击 “ 粗 加 工 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相关 加 工 参 数 ， 
如 图 7-12 所 示 。 








人 
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入 车 床 粗 加 工 属性 
[万 具 路 径 参 数 ] 粗 加 工 参数 
如 具 补偿 























等 距 
/最 少 的 切削 深度 ; 








+ 方向 预 留 量 : 








进 刀 延伸 量 : |2.5 

人 L 进 / 退 刀 向 量 

人 进 万 参数 

操 观 向 程式 过 小 
素材 的 状 识 


无 法 识别 素材 习 





















































图 7-12 设置 粗 车 参数 














2) 单 击 “ 进 / 退 思 向 量 ” 按 钮 ， 弹 出 “进退 / 刀 参 数 ” 对 话 框 。 
Q 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ”方式 ， 输 入 “角度 ” 
为 “180.0”“ 长 度 ” 为 “2.0”， 如 图 7-13 所 示 。 


信 进退 / 刀 地 数 



































进 刀 向 量 
锯 使 用 进 刀 向 量 
确定 方向 
@ 无 
〇 相 切 
加 垂直 


角度 : |180.0 全 





长 度 : |2.0 | ”旋转 倍率 食 ): | 
自动 调整 
自动 计算 向 量 
自动 计算 进 如 向 量 














同一 二 具 路 径 



































图 7-13 设置 进 刀 参数 1 
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@ 单 击 “ 引 出 ”选项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ”方式 ， 输 入 “角度 ” 
为 “90.0”、 “长 度 ” 六 “70” 如 图 7-14 所 示 。 


入 进退 / 刀 地 数 




















[ 进 寻 | 引出 | 
调整 轮 廊 线 退 刀 向 量 
口 延 长 /缩短 外 形 的 终止 位 置 回 使 用 退 刀 向 县 





: [6.0 国 
> 














有 刀 切 红 : |2.0 

进 给 率 自动 调整 
|Om Ow/ 自动 计算 向 量 

口 自动 计算 退 刀 向 量 





可 县 移 动 时 使 用 快速 进 给 


同一 刀 有 具足 径 




















图 7-14 设置 引出 参数 1 


3) 依次 单 击 确 定 按钮 EY， 完成 加 工 参 数 设置 。 

(4) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 , 如 图 7-15 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 鲍 ， 系 统 弹出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 》| 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 7-16 所 示 。 


































































































图 7-15 生成 刀具 路 径 1 图 7-16 模拟 结果 1 
2) 单 击 “验证 ”对 话 框 中 的 按钮， 结束 模拟 操作 。 人 然后 单 击 “ 操 作 管 














理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显示 按钮 等 ， 关 闭 加 工 刀 有 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操作 做 好 准备 。 
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S， 精 车 加 工 

(1) 启动 精 车 加 工 

选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “ 精 车 ”命令 ， 弹 出 “ 串 连 选项 ”对 话 框 ， 
选择 部 分 串 连 区 可 ， 选 择 图 7-17 所 示 的 P1 和 了 2 点 ， 单 击 | 
































图 7-17 选择 加 工 范 





Em 
MD 














(2) 设置 加 工 思 具 
1) 在 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 选择 T1212 号 刀具 ， 设 置 刀 具 加 工 参 数 ， 
如 图 7-18 所 示 。 




















刀具 路 径 参数 | 精 车 参数 


| 加 刀具 S 码 : | 到 | 补正 号 码 : [12 
刀 载 号 码 : [12 万 上 第 度 : 








TO101 FO.8 TO202 FO.8 
OD ROVGH RIGHT -... OD ROVGH LEFT -... 


F125 7:250. | 来 自 机 械 


Tllll RO.8 T1212 RO.8 
OD Left 55 deg OD Right 55 deg| 


口 强制 换 刀 
| 上 六 | 注解 


可 显示 刀具 按照 标 右键 = 编辑 / 


EE 
























































轴 的 结合 (Left/Upper) 


批 次 模式 显示 原点 ... 插入 指令 ... 


[%JL?] 












































图 7-18 设置 刀具 加 工 参 数 2 
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2) 勾 选 “参考 点 ” 复 选 框 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “参考 位 置 ”对 话 框 ， 设 置 
相关 参数 ， 如 图 7-19 所 示 。 





进入 点 退出 点 


Y: |30.0 


Yl30.0 “| 癌 


z: |70.0 ry z: |70.0 加 

















图 7-19 “参考 位 置 ” 对 话 框 2 























(3) 设置 精 车 参数 


1) 单 击 “ 精 车 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相关 加 工 参 数 ， 
如 图 7-20 所 示 。 





入 车 床 - 精 车 属性 
刀具 路 径 参 数 | 精 熙 参数 | 


精 车 步 进 量 : 
区 3 


;方向 预 留 量 : 
7 方向 巴 留 县: 


上 0 Li 进 / 退 志向 量 
进 如 参数 





程式 过 小 





口 延 申 外 形 至 素材 边界 


国 束 














LY | 区 儿 多 





图 7-20 设置 精 车 参数 





























2) 单 击 “ 进 / 退 思 向 量 ” 按 钮 ， 弹 出 “进退 / 刀 参 数 ” 对 话 框 。 
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中 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 不， 选择 “确定 方向 ”为 “无 ”方式 ， 输 入 “角度 ” 
为 “180.0”、“ 长 度 ” 为 “2.0”， 如 图 7-21 所 示 。 














ID 





入 进退 / 思 条 数 





进 吉 向量 





四 使 用 进 如 向 量 
确定 方向 
@ 无 

〇 相 切 
〇 重 直 








角度 : 











长 度 : |2.0 ” ”| ”旋转 倍率 (六 ): |45 
自动 调整 
自动 计算 向 量 
口 自动 计算 进 刀 向 量 

















同一 可 具 路 径 








LYjL%jL? 


图 7-21 设置 进 刀 参数 2 
























































@ 单 击 “ 引 出 ”选项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ”方式 ， 输 入 “角度 ” 
为 “90.0”、 “长 度 ” 为 4《2.02 如 图 7-22 所 示 。 














入 进退 / 刀 短 数 
进攻 | 引出 
调整 轮 廊 线 退 刀 向 量 
延长 /缩短 外 形 的 终止 位 置 连 使 用 退 刀 向 量 
确定 方向 
0.0 | @ 无 
〇 相 切 
人 香 直 


角度 : |90.0 








长 度 : |2.0 旋转 倍率 喷 ): |45 | 
自动 计算 向 县 
品 自动 计算 退 刀 向 量 


























同一 才 具 路 径 











[YLX JjL3] 


图 7-22 设置 引出 参数 2 









































3) 单 击 “ 进 刀 参数 ”按钮 ， 弹 出 “ 进 刀 的 切削 参数 ”对 话 框 ， 设 置 相关 参 
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数 ， 如 图 7-23 所 示 。 





进 丸 的 切削 参 熬 
进 志 的 切削 设 定 


癌 /9 
O O O 


© 


刀具 宽度 补正 





周 用 刀具 宽度 
用 进 刀 的 离 隙 角 





起 始 切削 


由 刀具 的 前 方 和 角落 开始 切削 
由 刀具 的 后 方 人 角落 开始 切削 








[RHI 





图 7-23 “ 进 刀 的 切削 参数 ”对 话机 
4) 依次 单 击 确定 按钮 Cy， 完成 加 工 参 数 设 置 。 
(4) 生成 刀具 路 径 并 验证 
1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 ,如 图 7-24 所 示 。 然后 单 击 “ 操 

作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 仗 ， 系 统 弹出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 上 》| 按 

钮 ， 模 拟 结 果 如 图 7-25 所 示 。 


dy 









































图 7-24 生成 刀具 路 径 2 图 7-25 ”模拟 结果 2 








第 7 章 Mastercam X4 车 铣 复合 加 工 实 全 








2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 人 按钮 ， 结 束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 
理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显示 按钮 等 ， 关 闭 加 工 刀 有 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操作 做 好 准备 。 

6. 键 模 加 工 

(1) 启动 断面 外 形 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 具 路 径 ” 一 “C- 轴 ”一 “断面 外 形 ” 命 令 ， 弹 出 “ 串 连 












































选项 ”对 话 框 ， 单 选 图 7-26 所 示 的 直线 。 选 择 直线 时 ， 方 向 一 定 要 一 致 。 


i 选择 直线 

















图 7-26 选择 直线 


2) 单 击 “ 串 连 选项 ”对 话 框 中 的 确 
由 断面 外 形 ” 对 话 框 ， 如 图 7-27 所 示 。 


C 轴 刀具 路 径 - C- 轴 断面 外 形 

















刀具 路 径 -C- 






































Ea 























夹 头 


切削 参数 
久 深度 切削 
分 进退 / 刀 参 数 





令 惯 守 

分 分 层 切 前 

共同 参数 
控制 考点 


园 弛 过 虑 /公差 
给 图 面 [wC5) 
冷却 液 

输入 指令 

杂项 变量 











快速 查看 设置 
刀具 10.FLATEN. 
径 10 


0 
381.8 
1909 
关 


0 
8 


8 
… 后 视角 
合 LeftAUpper 




















图 7-27 “C 轴 刀 具 路 径 -C- 轴 断面 外 形 ” 对 话 框 





TH 
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(2) 


设置 加 





1) 在 








“CC 

















“刀具 ”选项 ， 出 现 思 具 


C 轴 刀具 路 径 - 5C- 轴 断面 外 形 


， 





辐 轧 


刀具 路 径 类 型 


夹 头 


切削 参数 
久 深度 切削 
分 进退 / 思 参 数 
久 惯 字 
怨 分 层 切削 
共同 参数 

控制 考点 


圆 统 过 虑 /公差 
绘图 面 [wC5) 
冷却 液 

输入 指令 

杂项 变量 


Left/Upper 


工 刀 有 具 
刀具 路 径 -C- 轴 
设置 窗口 ， 如 图 
































断面 外 形 ” 对 话 框 左 侧 的 类 别 参数 列表 中 选择 
7-28 所 示 。 





< 


刀具 号 码 


刀具 名 称 


直径 刀 角 半径 


> 




















按 恨 标 右键 -编辑 / 害 义 刀 














批 次 模式 


启用 刀具 过 源 





[ 对 虑 


刀具 直 径 : | 100 
刀 角 半径 : |00 


刀具 名 称 :| 10 FLATENDMILL 


刀具 号 码 : |8 
刀 座 编号 1 


进 给 速率 : |381.8 
FPT:|005 | 

下 刀 速 率 : |1909 | 

强制 换 刀 














主轴 方向 : 


FJ 补正 :8 | 
刀 径 补正 : |8 


顺 时 针 
主轴 转速 : |1909 

cs [599749 | 
提 刀 速率 :|1809 | 
加 快速 提 万 
































口 1 





| 








刀具 设置 





图 7-28 


2) 单 击 “ 选 择 库 中 的 刀具 ”按钮 ， 弹 出 “选择 刀具 ”对 话 框 。 单 击 窗 口 左 
上 方 下 拉 列 表 框 ， 在 列表 中 选择 刀 库 “Lathe MM.TOOLS” 选择 “刀具 号 码 ” 
为 217 的 平底 刀 ， 如 网 7-29 所 示 。 


入 选择 刀具 - D:\mcanx\LATHE\TIOOLS\LATHE MN. TOOLS 


司 [如] 


直径 刀 角 半径 长度 刀 .. 
30 00 50.0 
40 00 500 
50 00 500 
60 00 500 
70 00 50.0 















































[Lathe_MM.TOOLS 

刀具 号 码 刀具 半径 形式 
212 
213 
214 
215 
216 


刀具 名 称 

3. FLAT ENDMILL 
4. FLAT ENDMILL 
5. FLAT ENDMILL 
6B. FLAT ENDMILL 
了 .FLAT ENDMILL 
8. FLAT ENDMILL 
9. FLAT ENDMILL 
10. FLAT ENDMILL 
11. FLAT ENDMILL 
12. FLAT ENDMILL 
13. FLAT ENDMILL 
14. FLAT ENDMILL 
15. FLAT ENDMILL 
16. FLAT ENDMILL 
17 FLAT ENDMILL 
18. FLAT ENDMILL 
19. FLAT ENDMILL 


这 虑 
启用 刀具 过 小 
显示 的 刀具 数 252 / 

















1 岂 同 同 呈 由 呈 由 同 巾 同 巾 国 宫 巾 由 由 由 








“选择 刀具 ”对 话 框 1 
上 定 后 ， 返 回 “C 轴 刀 具 路 径 








图 7-29 























3) 单 击 v 按钮 C- 轴 断面 外 形 ” 对 话 框 ， 
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设置 “ 进 给 速率 "、“ 主 和 

















C 轴 刀具 路 径 - C- 轴 断面 外 形 


加 四 


转速 ””“ 下 思 速 率 ” 和 “ 提 刀 速率 ” 如 图 





7-30 所 示 。 





刀具 路 径 类 型 
到 头 


切削 参数 
久 深度 切 前 


控制 考点 


园 纪 过 虑 /公差 
绘图 面 [wC5] 
冷却 液 

输入 指令 
杂项 变量 


刀具 名 称 


8. FLAT ENDMILL 


四 


| > 





快速 查看 设置 





8. FLAT END... 
8 





选择 库 中 的 刀具 





Left/Upper 























(3) 设置 切削 参数 


1) 在 左 侧 的 参数 类 别 列 表 框 中 选择 
7-31 所 示 。 





设置 相关 参数 ， 如 图 


C 轴 刀具 路 径 - C- 轴 断面 外 形 


ET 

















批 次 模式 





图 7-30 


按 恨 标 右 键 编 辑 /定义 刀 


启用 刀具 过 尖 





刀具 直径 :|80 | 
刀 第 半径 :|00 | 





刀具 名 称 :| 8. FLAT ENDMILL 
刀具 号 码 : | 217 
刀 座 编号 -1 


主轴 方向 : 
8000 


FPT:|01 





下 刀 速 率 : |4000 


























也 长 补正 :| 
刀 径 补正 :0 


顺 时 针 可 | 


主轴 转速 : 2000 


Cs [50267 


提 如 速率 : 238.7 
强制 换 刀 v] 快 速 提 刀 


























设置 刀具 加 工 参 数 3 























“切削 参数 ” 选项 ， 





弹出 切削 参数 窗口 ， 








刀具 路径 类 型 
v 刀具 


夹 头 


仿 深度 切削 


控制 考点 
圆 弧 过 虑 人 公差 





EE Left/Upper 


补正 类 型 


补正 方向 


校 刀 位 置 


寻找 相交 性 





30 曲 线 的 最 大 深度 变化 |0005 | 


壁 边 预 留 量 
底面 预 留 量 





图 7-31 
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图 7-32 设置 深度 切削 参数 
(4) 设置 高 度 参数 
1) 在 左 侧 的 参数 类 别 列 表 框 中 选中 “共同 参数 ”选项 ， 设 
图 7-33 所 示 。 
2) 单 击 确 锡 ] 有 加 工 参 数 设置 。 
(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 
1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 刀 具 路 径 ， 如 图 
作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验证 按钮 铺 ， 系 统 阐 出 “ 验 说 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 7-35 所 示 。 
2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 E 如 掖 钮 ， 结 束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 


证 洗 
) 王 忌 : 


起 


键 槽 加 工 要 求 刀 有 具 只 走 直线 ， 槽 宽 由 刀具 直径 保证 ， 因 此 要 设置 刀具 的 关 
闭 补 正 选项 。 

2) 在 左 侧 的 参数 类 
设置 相关 参数 ， 如 图 


C 轴 刀具 路 径 = C- 轴 断面 外 形 


和 回 媚 








别 列表 框 中 选择 “深度 切削 ” 选项， 
7-32 所 示 。 

















弹出 深度 切削 




















刀具 路 径 类 型 人 
/刀具 


1 
v 
@ 2 


i 
共同 参数 

控制 考点 
加 外 过 虑 /公差 
绘图 面 [wCS] 
冷却 液 
输入 指令 
杂项 变量 

快速 查看 设置 
8 FLAT END... 
8 





LeftAUpper 



















































































工 操作 做 好 准备 。 











连 深 度 切 前 





最 大 粗 切 步 进 量 : 


精 修 次 数 : 




















使 用 副 程式 








深度 分 层 切 削 顺序 


句 依 照 轮 廊 





锥 度 斜 壁 











〇 依照 深度 


00 | 





[vj[%][©@)[? 
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置 高 度 参 数 ， 如 


7-34 所 示 。 然 后 单 击 “ 操 





E” 对 话 框 。 单 击 》| 按 





里 ”对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显 示 按 钮 宪 ， 关 闭 加 工 刀 上 其 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
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C 轴 刀具 路 径 - C- 轴 断面 外 形 


和 回 古 











刀具 路 径 类 型 
刀具 


安全 高 度 . | |50 
人 绝对 座 标 “ 人 @) 增 量 座 标 


切削 参数 回 只 有 在 开始 及 结束 的 操作 
~ 深度 切削 才 使 用 安全 高 度 
~ 进退 / 思 参 数 











夹 头 











参考 高 度 … 
人 〇 绝对 座 标 @ 














E 进 给 下 刀 位 置 
加 绝对 座 标 @ 


























深度 -1.0 
人 绝对 座 标 “人 @@) 增 县 座 标 











后 视角 
LeftUpper 


















































图 7-33 ”设置 高 度 参数 1 











图 7-34 生成 刀具 路 径 3 图 7-35 ”模拟 结果 3 


7， 思 具 路 径 旋 转 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “刀具 路 径 转换 ”命令 ， 打 开 “ 转 换 操 作 
之 参数 设 定 ”对 话 框 ， 选 择 “ 类 型 ”为 “旋转 ”在 “原始 操作 ”中 选中 “3-C- 
轴 上 断面 外 形 ” 如 图 7-36 所 示 。 

2) 单 击 “ 旋 转 ” 选 项 卡 ， 选 择 “ 旋 转 的 基准 点 ”为 “原点 ”， “切削 次 数 ” 
为 “8”， “起 始 角 度 ” 和 “旋转 角度 ”为 “45.0”， 如 图 7-37 所 示 。 
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转换 操作 之 大 数 设 定 
刀具 路 径 转换 类 型 与 方式 | 旋转 | 


原始 操作 
日 姑 Nachine Group-1 口 ] 创 建新 的 操作 及 图 形 
由 - 山 属性 - Lathe Default II De 
日 -88 Toolpath Group-1 pi 
由 -上 1 - 车 床 粗 加 工 - [wcs: 俯视 图 ] - [刀具 回复 制 原始 操作 

由 - 辐 2 - 车 床 - 精 车 - [Wcs: 以 视 图 ] - [刀具 :| x 
苔 加 ]3 - c- 轴 断面 外 形 - [Wcs: 雯 视图 ] - [7 胖 * 


器] 使 用 副 程式 




















宇 标 


个 如 具 平 面 加 工 座 标 系 编号 

图 座 标 @ 关 

侣 维持 原始 的 操作 
| 〇 重新 指定 

开始 0 
增 量 0 
口 符合 已 存在 的 座 标 系 


[vj[%J 2) 


NCI 的 输出 顺序 





























图 7-36 “转换 操作 之 参数 设 定 ”对 话 术 


[ERHI 





转换 操作 之 参数 设 定 
| 万 具 早 径 转 换 类 型 与 方式 | 旋转 | 
旋转 的 基准 点 
加 原点 切 骨 次数 
起 始 角 度 

















旋转 角度 








口 对 视角 旋转 
| 来 源 操作 的 刀具 面 

















图 7-37 “旋转 ”选项 卡 











3) 选中 “对 视角 旋转 ” 复 选 框 ， 单 击 其 后 的 [区 ] 掖 钮 ， 弹 出 “视角 选择 ” 
对 话 框 ， 选 择 “ 右 视图 ”选项 ， 如 图 7-38 所 示 。 
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车 床 Z = 世界 Z X0 
车 床 顶部 左边 [人情 视 图 ] 1 
断 面 顶部 左边 [俯视 图 ] 1 











[ 医 ]】 回 设置 新 的 起 始点 











TH 


图 7-38 “视角 选择 ”对 话 相 

4) 依次 单 击 确定 按钮 EE 可， 完成 刀具 路 径 旋 转 ， 如 图 7-39 所 示 。 然 后 单 
击 “ 操 作 管理 ”对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 鲁 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 
击 》| 按 钮 ， 模 拟 结 果 如 图 7-40 所 示 。 









































3 




















一、 人 人、 
二 > 
图 7-39 生成 刀具 路 径 4 图 7-40 ”模拟 结果 4 
5) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 CC 按钮， 结束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 








理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显 示 按 钮 等 ， 关 闭 加 工 刀 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操作 做 好 准备 。 

8. 文字 加 工 

(1) 启动 C- 轴 外 形 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 具 路 径 ” 一 “C- 轴 ”一 “C- 轴 外 形 ” 命 令 ， 弹 出 “ 串 
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连 选 项 ”对 话 框 ， 拉 框 选择 所 有 的 文字 ， 如 图 7-41 所 示 。 






































图 7-41 选择 文字 
2) 系统 提示 选择 图 7-42 所 示 的 搜索 点 。 
十 























上 


OO 
Ci 
广 一 
人 
[9 


|_[ SN 
图 7-42 ”选择 搜索 点 


3) 单 击 “ 串 连 选项 ”对 话 框 中 的 确定 按钮 ES ， 弹 出 “C 轴 刀 有 具 路 径 -C- 
由 外 形 ” 对 话 框 ， 如 图 7-43 所 示 。 

(2) 设置 加 工 思 上 县 

1) 在 “C 轴 刀 有 具 路 径 -C- 轴 外 形 ” 对 话 框 左 侧 的 类 别 参数 列表 中 选择 “ 刀 
有 具 ”选项 ， 出 现 思 具 设 置 窗口 ， 如 图 7-44 所 示 。 

2) 单 击 “ 选 择 库 中 的 刀具 ”按钮 ， 弹 出 “选择 刀具 ”对 话 框 。 单 击 窗口 左 
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上 方 下拉 列 表 框 ， 在 列表 中 选择 刀 库 “Lathe MM.TOOLS” 选择 “刀具 号 码 ” 














为 210 的 平底 刀 ， 如 网 7-45 所 示 。 


C 轴 刀具 路 径 - C- 轴 外 形 





切削 | 孝 数 
仿 深度 切削 


控制 考点 


圆 缀 过 虑 /公差 
给 图 面 [wC5) 
冷却 液 

输入 指令 

杂项 变量 











刀具 8. FLAT END.… 
| 刀具 直径 8 


0 
477.4 
2387 
关 


而 
0 
0 
. 他 视图 
Left/Upper 

















图 7-43 “C 轴 刀 具 路 径 -C- 轴 外 形 ” 对 话机 


[RHI 








C 轴 刀具 路 径 - C- 轴 外 形 


| 





刀具 巾 径 类 型 
1 刀具 直径 : |80 

来 刀具 号 码 | 刀具 名 称 直径 ， 刀 角 半径 

如 217 BFLATENDMLL 80 00 FJ 和 半径 :00 





切削 戎 数 -一 王 
仿 深度 切削 刀具 名 称 :| 8. FLAT ENDMILL 

多 进退 / 思 参 数 2= EE 

分 惯 字 刀具 号码: 27 | 刀 长 补正 :|0 


分 分 层 切 剖 一 
共同 参数 刀 座 编 S 11 | 。 刀 径 补正 :| 








控制 考点 

园 引 过 虑 人 公差 

坚 图 面 [wCS 

wi 主轴 方向 。 “| 顺 时 针 立 
= | 

杂项 变量 和 速率: [477. 主轴 转速 : | 2387 

| 


按 最 标 右键 -编辑 /定义 刀 


下 刀 连 率 : | 238. 提 刀 速率 :| 238.7 
选择 库 中 的 刀具 启用 刀具 过 源 5 对 虑 强制 换 刀 可 快速 提 如 


快速 查看 设置 





cs |59.9937 








8 FLAT END.. 
8 






































0 
477.4 
2387 
关 








75 











以 视图 
LeftyUpper 



































图 7-44 刀具 设置 窗口 2 
































399> 


Mastercam 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 








人 入 选择 刀具 一 D: \mcanx\LATHE\IOOLS\LATHE .tools 


[Lathe_ MM.TOOLS 





刀具 号 码 。 刀具 名 称 长 度 ”刀刃 数 刀具 半径 形式 六 
凡 248 14. BALL ENDMILL 500 全 部 
15. BALL ENDMILL 50.0 全 部 
1. FLAT ENDMILL 0 
2. FLAT ENDMILL | 无 [对 虑 


3.FLAT ENDMILL Se 
4 .FLAT ENDMILL V] 咎 用 刀具 过 源 


5. FLAT ENDMILL 1. 显示 的 刀具 数 252 / 
6. FLAT ENDMILL 
7. FLAT ENDMILL 
8 FLAT ENDMILL 
9 FLAT ENDMILL 
10.FLAT ENDMILL 
11.FLAT ENDMILL 
12.FLAT ENDMILL 
13.FLAT ENDMILL 
14. FLAT ENDMILL 

















碍 有 要 归 归 要 本 本 本 是 本 本 国王 











图 7-45 “选择 刀具 ”对 话 框 2 


3) 单 击 _Y 按钮 确定 后 ， 返 回 “C 轴 刀 具 路 径 -C- 轴 外 形 ” 对 话 框 ， 设 置 
“ 进 给 速率 ^“ 主 轴 转 速 兴 “下 刃 速 率 ” 和 “ 提 刀 速率 ”， 如 图 7-46 所 示 。 
C 轴 刀具 路 径 - C- 轴 外 形 


第 辐 轧 


刀具 路 径 类 型 。” 因 | 
~ | 

夹 头 刀具 名 称 ”| 直径 | 刀 角 .… 
ADE 1.0 00 




























































































:|1.0 
:00 
切削 参 数 
分 深度 切削 :| 1.FLAT ENDMILL 
@ 涉 朋 / 刀 参 数 Ps 
@ 惯 字 :|210 | 长 补正 
必 分 层 切 出 
共同 参数 :加 | HEE: 

控制 考点 








圆 狐 过 虑 公差 
绘图 面 [wC5) 
冷却 液 

| 杂项 变量 | 进 给 速率 : 1000.0 | 3000 


< > 

冲 查 看 六 -rs 中 

快速 查看 设置 按 眼 标 右键 编辑 /定义 刀 
1. FLAT END.. 6000 


[0 选择 库 中 的 刀具 启用 刀具 过 源 了 有 
强制 换 刀 本 快速 提 刀 


9549 
关 

75 

0 

0 

戎 视图 
LeftUpper 批 次 模式 








FPT: |0.0833 CS 19.4251 


477.45 




































































LYJjLX JJL@jL? 
































图 7-46 设置 刀具 加 工 参 数 4 


[ a = 
S 
看 ) 王 忌 : 


此 处 采用 C 轴 为 铣削 主轴 ， 应 该 选择 铣削 刀具 。 
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-人 








(3) 设置 切削 参数 
在 左 侧 的 参数 类 别 列表 框 中 选择 “切削 参数 ”选项 ， 弹 出 “切削 参数 ”对 
话 框 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 7-47 所 示 。 











C 轴 刀具 路 径 一 C- 轴 外 形 


和 辐 古 





刀具 路 径 类 型 人 
v 刀具 
夹 头 


BY 
分 深度 切削 | 
@ 进退 /参数 
分 悍 字 

分 分 层 切削 

共同 参数 





控制 考点 


国 缴 过 虑 /公差 
给 图 面 [wCS) 
冷却 液 3D 曲 线 的 最 大 深度 变化 
输入 指令 
一 杂 硕 变 县 。 半 | 








辟 边 预 留 量 [leo | 吻 


底面 预 留 量 00 | 























图 7-47 设置 切削 参数 2 























: 士 圭 
EE 


文字 加 工 要 求 刀 有 具 只 走 文字 线 ， 因 此 要 设置 刀具 的 关闭 补正 选项 。 


(4) 设置 高 度 参 数 
在 左 侧 的 参数 类 别 列 表 框 中 选中 “共同 参数 ”选项 ， 设 置 高 度 参数 ， 如 
图 7-48 所 示 。 

(5) 进 / 退 刀 设置 
在 左 侧 的 参数 类 别 列表 框 中 选择 “进退 / 刀 参 数 ” 选项， 弹出 进退 / 刀 参 数 设 
置 窗口 ， 设 置 参 数 ， 如 图 7-49 所 示 。 

(6) 旋转 轴 设 置 

1) 在 左 侧 的 参数 类 别 列 表 框 中 选择 “旋转 加 
设置 窗口 ， 设 置 参数 ， 如 图 7-50 所 示 。 





















































症 ” 选 项 ， 弹 出 旋转 轴 参 数 











一 hk 





























i 
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C 轴 刀具 路 径 - C- 轴 外 形 
和 回 夯 


刀具 路 径 类 型 
人 绝对 座 标 “他 增 量 座 标 


切削 参数 只 有 在 开始 及 结束 的 操作 
仿 深度 切削 才 使 用 安全 高 度 
久 进退/ 思 参 数 
久 惯 守 


























参考 高 度 .，| |20 


人 〇 绝对 座 标 “@ 增 量 座 标 


圆 弧 过 虑 人 公差 
蚂 图 面 [wC5) 


冷却 液 给 下 刀 位 轩 |20 


杂项 变量 
快 这 查看 设置 
刀具 1. FLAT END... 工件 表面 |00 

0 人 〇 绝对 座 标 “G@) 增 量 座 标 


954.9 
9549 
关 


吉 -| | 20 
0 

俯视 图 人 绝对 座 标 “人 @) 增 量 座 标 
LeftyUpper 


输入 指令 加 绝对 座 标 “人 @) 增 量 座 标 




















LYjLX]L@jL? 























图 7-48 ”设置 高 度 参数 2 











C 轴 刀具 路 径 - 5C- 轴 外 形 








刀具 路径 类 型 
~ 刀具 
夹 头 









































日 ”切削 | 参数 

















控制 考点 














过 虑 /公差 
绘图 面 [wC5) 
冷却 液 

输入 指令 

杂项 变量 


快速 查看 设置 佛 定 进 刀 点 使 用 指定 点 的 深 所 
| 本 上 ”1.FLATEND.。| | 回 只 在 第 一 层 沫 度 加 上 进 万 向 且 
er 第 一 个 位 移 后 才 下 刀 晤 后 的 位 称 前 便 提 刀 
进 给 速率 954.9 复 盖 进 给 率 477.4 复 盖 进 给 率 477.4 
主 各 转速 。 9549 je 


村 六 调整 辊 廊 的 起 始 位 置 调整 轮廓 的 终止 位 置 


思 长 补正 。 0 

直径 补正 。 0 00 | 加 | 长 度 
锥 图 面 / 刀 ..。 人 评 视 图 

轴 结 合 LeftyUpper 

















螺旋 高 度 




























































































3E{ 





~ = 编辑 
分 = 无 效 





[vj(% (©)? 

















图 7-49 ”设置 进 / 退 刀 参数 
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C 轴 刀具 路 径 - C- 轴 外 形 


和 回 蚜 





中 切削 | 参 数 
仿 深度 切 前 
v 进退 / 刀 参 数 


分 惯 字 
分 分 层 切削 
共同 参数 


控制 考点 
贺 弧 过 虑 /公差 


局 天 时 
旋转 轴 的 直径 。 “|300 
展开 














0001 





Left/Upper 








LYJLX jL@jL9? 














图 7-50 设置 旋转 轴 参 数 

















、\ 一 = 
. 
。 注意: 


旋转 轴 用 于 设置 工件 的 旋转 轴 ， 一 般 用 在 车 床 加 工 路 径 中 。 用 户 可 指定 工件 旋转 的 
直径 以 及 旋转 方向 等 。 


2) 单 击 确定 按 钮 CYJI， 完 成 所 有 加 工 参 数 设 置 。 

(7) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 刀 具 路 径 ,， 如 图 7-51 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验证 按钮 鱼 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 由 | 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 7-52 所 示 。 

2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 区 可 按钮 ， 结 束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 
里 ”对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显 示 按 钮 等 ， 关 闭 加 工 刀 有 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操作 做 好 准备 。 

9.， 钻 径 向 孔 

(1) 启动 断面 钻 孔 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 具 路 径 ” 一 “C- 轴 ”一 “断面 钻 孔 ”命令 ， 弹 出 “选取 
钻 孔 的 点 ”对 话 框 ， 如 图 7-53 所 示 。 选 择 图 7-54 所 示 的 直线 端点 为 钻 孔 位 置 。 
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图 7-52 ”模拟 结果 5 


























图 7-53 “选取 钻 孔 的 点 ”对 话机 


2) 单 击 确 
7-55 所 示 。 

(2) 设置 加 工 刀 上 

1) 在 “C 轴 刀 具 路 径 -C- 轴 断面 钻 孔 ”对 话 框 左 侧 的 类 别 参数 列表 中 选择 
“刀具 ”选项 ， 出 现 刀 有 具 设置 窗口 ， 如 图 7-56 所 示 。 

2) 单 击 “ 选 择 库 中 的 刃具” 按钮， 弹出 “选择 刀具 ”对 话 框 。 单 击 窗口 左 
上 方 下 拉 列 表 框 ， 在 列表 中 选择 刀 库 “Lathe MM.TOOLS” 选择 “刀具 号 码 ” 
为 18 的 钻头 ， 如 图 7-57 所 示 。 


il 








图 7-54 选择 钻 孔 点 位 
弹出 “C 轴 思 具 路 径 -C- 轴 断面 钻 孔 ”对 话 框 ， 如 
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C 轴 刀具 路 径 - 5C- 轴 断面 钻 孔 


切削 参数 

共同 参数 

邻 补正 方式 
控制 考点 


绘图 面 [wC5) 
冷却 液 
输入 指令 
杂项 变量 
控制 轴 
轴 结 合 
旋转 轴 控制 





快速 查看 设置 





刀具 Undefined 
刀具 直径 L 0 

0001 

899 

关 

0 

0 

0 

评 视 图 

Left/Upper 











C 贡 断面 钼 筷 




















图 7-55 


C 轴 刀具 路 征 一 C- 轴 断面 钼 孔 


刀具 路 径 类 型 
县 
丈 头 


切削 | 参数 

共同 参数 

分 补正 方式 
控制 考点 


欠 图 面 (WCS] 
冷却 液 
输入 指令 
杂项 变量 
控制 轴 
轴 结合 
旋转 轴 控 制 


快速 查看 设置 
刀具 Undefined 
刀具 直径 10 
刀 角 半径 0 
进 给 速率 0001 
主轴 转速 。 899 
关 
0 
0 
0 
全 视图 
Left/Upper 
关 











“C 轴 刀 上 路 径 -C- 轴 断面 钻 孔 ”对 话 框 











| 刀具 引得 
WW 210 让 
时 217 8. 


刀具 名 称 








直径 
FLAT ENDMILL 1.0 


FLAT ENDMILL 8.0 
:Undefined 


2 
一 








主轴 方向 : 
进 给 宰 |0001 | 主轴 转速 : |8: 





| 妈 | 














批 次 模式 





FPT: $48$8$8$$ | Cs 


下 刀 和 速率: |00001 
强制 换 刀 


按 最 标 右键 - 往 辑 /定义 才 








提 刀 速率 : 0 


快速 提 刀 











启用 刀具 过 源 

















注释 


[Caxis Cross Drill 





























图 7-56 刀具 设置 窗口 3 
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从 选择 刀具 - D:\mcanz\LATHE\TOOLS\LATHE MN. TOOLS 





Lathe_MM.TOOLS 








刀具 号 码 。 ”刀具 名 称 
4.DRILL 
5.DRILL 


至 
二 


11. DRILL 
12. DRILL 
13. DRILL 
14. DRILL 
15. DRILL 
16. DRILL 
17. DRILL 
18. DRILL 
19. DRILL 





3) 单 击 v 按钮 和 
设置 “ 进 给 速率 入 [44 主轴 


C 轴 刀具 路 径 - C- 轴 断面 钼 孔 


和 辕 轧 


刀具 路 径 关 型 
夹 头 


切削 | 参数 


绘图 面 [wCS5) 
冷却 液 
输入 指令 
杂项 变量 
控制 轴 


轴 结 合 
旋转 轴 控 制 





| 校 刀 位 置 
~ = 编辑 
仿 = 无 效 


(3) 设置 切削 参数 
在 左 侧 的 参数 类 别 列表 框 中 选择 “切削 参数 ”选项 ， 弹 出 切削 参数 设置 窗 





20. DRILL 


直径 刀 角 半径 长度“ 刀 .. 
40 00 









































图 7-57 “选择 刀具 ”对 话 书 


定 后 ， 返 回 “C 轴 刀 县 路 径 -C- 轴 断面 钻 孔 ”对 话 杠 ， 
转速 了 、“ 下 思 速 率 ” 和 “ 提 思 速率 ”， 如 图 7-58 所 示 。 


类 型 刀具 半径 形式 


EE 
本 自用 刀具 过 尖 
显示 的 刀具 数 252 / 

















1 冲击 讲 间 刘坤 讲 击 间 间 刘 击 剖 汗 半 刘 齐 


副 LY]LXK]L? 


I 





3 


























刀具 直径 :80 





刀具 名 称 
8.DRILL 
1. FLAT ENDMILL 
8. FLAT ENDMILL 


刀 角 半径 :0 | 








刀具 名 称 :| 8. DRILL 
刀具 号 码 :18 
刀 座 编号 -1 











主 负 方向 : 顺 时 针 立 
进 给 率 |3000 主轴 转速 : |600 





和 





选择 库 中 的 刀具 








Left/Upper 
关 











按 电 














批 次 模式 





启用 刀具 过 尖 这 碟 


FPT: [3 Cs |90481 
下 刀 和 速率 : | 旺 32 提 刀 速率 : |85.92 
强制 换 刀 快速 提 闵 


标 右键 编辑 /定义 刀 

















注释 


Caxis Cross Drill 











LYJjLX [四 jL? 











图 7-58 设置 刀具 加 工 参 数 5 























口 ， 设 置 其 他 相关 参数 ， 如 图 7-59 所 




















不 。 
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C 轴 刀具 路 径 - C- 轴 断面 钻 孔 


PH 四 














刀具 路 径 类 型 
刀具 


和 由 Dri/Counterb 
循环 EE rl/Counterbore 




















arameter 并 














8.DRILL 
8 


Parameter# 





0 
171.84 
1432 
关 

















75 arameter #9 
0 


0 

. 后 视角 
Left/Upper 
关 














arameter #10 











校 刀 位 置 
~ = 编辑 
分 = 无 效 
































图 7-59 设置 切削 参数 3 























(4) 设置 高 度 参 交 
1) 在 左 侧 的 参数 类 别 列表 框 中 选中 “共同 参数 ”选项 ， 设 置 高 度 参 数 ， 如 
7-60 所 示 。 

C 轴 刀具 路 径 - C- 轴 断面 钼 孔 

第 回 凸 


刀具 路 径 类 型 

“ 理 匠 | 
3 人 加 绝对 座 标 “人 @) 增 量 座 标 
切削 参数 Gt 
六 | 















































才 使 用 安全 高 | 
~ 方式 
控制 考点 


给 图 面 [wCS) 





参考 高 度 .， | | 20 


名 绝对 座 标 “人 增 量 座 标 











工件 表面 00 


名 绝对 座 标 “人 @ 增 量 座 标 “ 











深度 .… 300 
O 〇 绝对 座 标 。 @@ 增 县 座 标 
使 用 副 程式 














增 量 座 标 








Left/Upper 绝对 座 标 
3 








LYjLXJ]L@jL2? 














图 7-60 ”设置 高 度 参数 3 
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2) 单 击 确定 按钮 ES3， 完 成 所 有 加 工 参数 设置 。 

(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 ， 如 图 7-61 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 鲍 ， 系 统 弹出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 上 >》| 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 7-62 所 示 。 
























Ne 
ss 




















eh 
2 
图 7-61 生成 刀具 路 径 6 图 7-62 模拟 结果 6 
2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 [YD 按钮， 结束 模拟 操作 。 
10. 后 处 理 








1) 在 “操作 管理 ”对 话 框 中 选择 所 有 的 操作 后 ， 单 击 “ 操 作 管理 ”对 话 杠 
上 方 的 习 按 钮 ， 弹 出 “后 处 理 程式 ”对 话 框 ， 如 图 7-63 所 示 。 


后 处 理 程式 








当前 重用 的 所 处理 程式 FP 更 改 后 处 理 程式 
MPFAN.PST 
口 输出 MCX 文件 的 信息 
NC 文件 
加 复 盖 加 编辑 


加 询问 NC 文件 扩展 名 : 
.NC 





口 苇 输 到 机 床 传输 


口 NCI 文 件 
复 盖 


询问 














图 7-63 “后 处 理 程 式 ” 对 话 框 
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2) 选择 “NC 文件 ”选项 下 的 “编辑 ” 复 选 枉 ， 然 后 单 击 确定 按钮 多 ， 
弹出 “另存 为 ”对 话 框 ,选择 合适 的 目录 后 , 单 击 确定 按钮 多 ,打开 “Mastercam 
X 编辑 器 ”对 话 框 ， 如 图 7-64 所 示 。 


网 Eastercaa X 编辑 器 - [C:\DOCUNENTS AND SETTINGSV\ADEINISTRATORY 点 --- 革 | 回国 
多 文件 编辑 视图 了 功能 B 书签 投影 比较 改 输 刀具 窗 选 帮助 -加 x 
日 日 上 让 信和 用 网 X 隐 区 国学 合作 %%%% 
蝇 标记 所 有 工具 变更 全 下 一 个 工具 合 上 一 个 工具 















































号 
四 
苦 
7 
跟 


05.49) 
RONGTI ICAAPTERO7 |7. 了 |COWPL5T5D| 伦 纸 久 骸 3) 
DYEITSTRTDR| 更 夯 | 伦 经 态 于 ) 


GDDI - I OFFSET - 1) 
(Dp FOU RIGHT - BO DEG INSERT -WE 12 04 O08) 





直 晓 : 1 栏 : 0 | 文件 大 小 : 37 十 |2011-1-22 





TH 





图 7-64 “Mastercam X 编辑 器 ”对 话 村 

















3) 选择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 加 工 文件 。 


7.1.5 ”实例 小 结 
本 节 通 过 花 键 轴 为 例 讲解 了 Mastercam X4 车 铣 复 合 加 工 中 C- 轴 外 形 、C- 和 有 
断面 外 形 、C- 轴 断面 钻 孔 的 加 工 方法 ， 读 者 在 操作 过 程 中 需要 注意 以 下 三 点 : 
1) C- 轴 外 形 加 工 用 于 缠绕 在 圆柱 上 的 几何 体 ， 例 如 槽 轮 、 圆 柱 上 的 文字 
等 。Mastercam 设 定 刀 具 平 面 和 构图 平面 为 TOP 俯视 图 平面 ， 从 而 刀具 垂直 于 
旋转 轴 。C- 轴 外 形 加 工 要 设置 旋转 轴 , 如 果 所 选择 的 几何 图 形 已 经 在 缠绕 位 置 ， 
此 时 要 选中 “旋转 轴 ” 选 项 中 的 “展开 ” 复 选 框 ， 如 果 选 择 的 几何 图 形 在 二 维 
图 形 上 ， 此 时 要 取消 “旋转 轴 ” 选 项 中 的 “展开 ” 复 选 枉 ， 但 要 求 二 维 图 形 在 
俯视 图 上 ， 且 绘图 深度 为 0。 
2) C- 轴 上 断面 外 形 加 工 用 于 创建 平行 于 旋转 轴 的 刀具 路 径 ， 常 用 于 切 槽 。 
3) C- 轴 断面 钻 蕊 用 于 钼 与 旋转 轴 垂 直方 向 上 的 孔 。C- 轴 断面 钻 孔 加 工 
可 选择 圆 听 作 为 钻 孔 点 ， 此 时 圆 弧 中 心 为 圆 弧 中 心 点 ， 钻 头 轴线 垂直 于 圆 弧 所 在 
平面 。 



























































































































































































































































































































































































































































































































































画 











7.2 ”提高 实例 一 一 异形 安装 盘 车 铣 复合 加 工 
7.2.1 实例 描述 
异形 安装 盘 如 图 7-65 所 示 , 要 加 工 的 表面 是 外 圆 表 面 和 端面 孔 以 及 内 部 四 槽 。 
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7.2.2 ”加 工 方法 分 析 





图 7-65 异形 安装 盘 























亡 须 采用 上 共有 C 加 








由 于 异形 安装 盘 要 加 工 外 圆 表面 ， 因 





此 可 采用 车 削 加 工 实 现 。 对 于 方形 轮 

























































































先 利用 车 铣 复合 机 床 的 车 削 功 能 完成 端面 车 
C- 轴 端面 外 形 加 工 四 方 外 形 和 四 槽 ， 















































和 《铣削 主轴 ) 的 车 铣 复 合 机 床 实现 ， 安 排 的 加 工 顺序 为 : 首 
削 ， 外 圆 的 粗 、 精 加 工 ， 然 后 利用 












































最 后 用 截断 功能 切断 工件 。 
7.2.3 加工 流程 与 所 用 知识 点 

































































] C- 端 面 钻 孔 加 工 端面 上 直径 为 6 的 孔 ; 








异形 安装 盘 车 铣 复 合 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 7-2。 


表 7-2 异形 安装 盘 


车 铣 复 合 加 工 流程 和 知识 点 





















































步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 

Step 1: 启动 Mastercam X4, 打 

打开 文件 开 文 件 
es 区 全 

Step 2: 设置 工件 毛 坏 , 以 便 更 | | 

设置 加 工 工件 | 好 地 显示 实体 切削 验证 ' | | 
| 1 
| 
| 过 
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( 续 ) 
步 。” 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
Step 3: 端面 车 削 用 于 车 削 区 | 
端面 车 前 续 体 零件 的 端面 ee 
ee 
粗 车 是 根据 零件 图 形 

Step 4: 特征 及 所 设置 粗 车 的 步 
六 车 进 量 一 层 一 层 地 车 前 。 粗 

车 轨迹 与 乙 轴 平行 

精 车 是 根据 零件 图 形 特 

征 及 所 设置 精 车 的 步 进 量 
Step 5: 一 层 一 层 地 车 可 。 精 车 轨 
精 车 迹 与 乙 畏 平行， 一般 根 据 

零件 的 余 量 来 设置 精 车 次 
Step 6: C- 轴 端面 外 形 用 于 狂 
C- 轴 端面 外 形 “| 前 平行 于 旋转 轴 的 侧 表 
铣削 四 方 轮廓 “| 面 
Step 7: C- 轴 端面 外 形 用 于 狂 
C- 轴 端面 外 形 “| 前 平行 于 旋转 轴 的 侧 表 
铣 汪 内 档 轮 廊 | 面 
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( 续 ) 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
NAR 
C- 轴 端面 钻 孔 用 于 
Step 8: 人 
钻 削 平行 于 旋转 轴 的 六 
C- 轴 端面 钻 孔 | 孔 
一 | | 
Step 9: 截断 车 前 用 于 切断 
截断 车 削 工件 
1 
| 
| 
1 
[ 
Step 10: 实体 切削 验证 就 是 
汪 丰 刀具 路 条 | 对 工作 进行 逼真 的 切 
xs | 前 模拟 来 验证 所 编制 
和 实体 验证 。 | 的 刀具 路 径 是 否 正确 
网 Hastercan X 编辑 器 - [C:\DOCUMENTS AND SETIINGS\ADEINISTRATOR... 攻 ] 加 | 长] 
多 文件 编辑 视图 了 功能 8 书签 投影 比较 传输 刀具 窗 选 和 帮助 Sx 
转 日 日 了 上 用 避 人 和 国 隐 区 国光 村 人 %%%% 
易 标记 所 有 工具 变更 @ 下 一 个 I 具 上 一 个 I 具 
00000 
人 PROGRAY JWF - 是 环 到 东兴 
A DATEDD WY-TT ~ 23-O1-17 TENE WY ~ 17.29) 
te 县 息 PILE -CDOCUMENTS AND SETTINGS ADKDITSTRTDR| 克 而 | 是 瑟 表 水 避 艳 ) 
S p 1 1 & 0 As 人 外 ， 多 ES 1CPTERD717 2| 滨 司 笑 浴 绍 训 呈 
扳 行 后 处 惠 。 | 入 Bs 
数控 NC 程序 0 OU - 60 DEG. TISERT ~ CING 12 04 08) 
G18 
G9T S796 NO3 
国 此 
直线 : 1 栏 : 0 | 文件 大 小 : 245 kb |2011-1-22 | 17:22 








7.2.4 具体 步骤 


1. 启动 Mastercam X4， 打 开 文 件 








启动 Mastercam X4， 选 择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “ 打 玫 
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F” 命令 ， 弹 出 “打开 ” 
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对 话 框 ， 选 择 “ 异 形 安装 盘 .mcx”( 随 书 光盘 : \ 第 7 章 \.2\uncompleted 异 形 安装 
盘 ,mcx)。 单 击 “ 打 开 ” 对 话 框 中 的 -2 按钮 ， 将 该 文件 打开 ， 如 图 









































7-66 所 示 。 
图 7-66 ”打开 模型 文件 
2， 选择 加 工 系统 
选择 下 拉 菜 单 “ 机 床 类 型 ”一 “车 床 ” 一 “默认 ”命令 ， 此 时 系统 进入 车 
削 加 工 模块 。 














3. 设置 加 工 工件 


1) 双击 图 7-67 所 示 “ 操 作 管理 ”对 话 框 的 “属性 一 Lathe Default MM” 标 
志 ， 展 开 属 性 后 的 操作 管理 器 ， 如 图 7-68 所 示 。 


操作 管理 加 操作 管理 
| 刀具 巾 径 [实体 | 注 由 习 具 路 径 | 实体 上 | 滞 风 | 
























































器 
Kc 你 i 
重 等 同 吉 全 记 信 法 加 





S| 好 Nachine Group-1 | 
习 . 山 属性 - Lathe Defanlt 随 


| 
儿 守 国人 局 钉 共 凶 
| 


S EH Nachine Group-1 
习 -… 山 属性 - Lathe Default 卫 




















图 7-67 “操作 管理 ”对 话 相 














TH 





























图 7-68 ”展开 属性 后 的 操作 管理 器 
2) 单 击 “ 属 性 ”选项 下 的 “材料 设置 ”命令 ， 系 统 弹出 “ 书 





















































WD ， 儿 器 群 组 属性 ” 
对 话 框 的 “材料 设置 ”选项 卡 ， 在 “材料 ”选项 中 选择 “ 左 侧 主轴 ”， 如 图 7-69 
所 示 。 

3) 单 击 “ 材 料 ” 选 项 中 的 “信息 内 容 








”按钮 ， 弹 出 “机 床 组 件 材 料 ” 对 话 
框 。“ 图 形 ” 中 选择 “圆柱 体 ” 方 式 ， 选 择 “多 


中 输入 “-45.0”， 其 余 参 数 如 图 7-70 所 示 。 



























































39 类 型 为 “+Z”, 在 “ 届 加 位 置 ” 
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4) 依次 单 击 对 话 框 中 的 EE 人 按钮 ， 完 成 加 工 工件 设置 ， 如 图 7-71 所 示 。 


| 交 件 “| 刀具 设置 | 材料 设置 [安全 区 域 | 





素材 视角 





国 | 二 六 图 








材料 

遍 ” 硬 
@ 左 侧 主轴 人 右 人 出 主轴 

(未 定义 】 (未 定义 】 


来 爪 的 设 定 


的 辐 


句 左 鹿 主轴 〇 右 刘 主轴 
( 奈 定 义 ) ( 奈 定 义 】 


信息 内 容 
删除 
祭 定 义 ) 祭 定 义 ) 








I1. 

















使 用 机 床 材料 





刀具 移 位 的 安全 间隙 
快速 移 位 : 


25 | 


进入 /退出 : 
区 


5 | 








[vj(%]J(?)] 














图 7-69 “材料 设置 ”选项 卡 














加 中间 
名 称 : | 材料 
图 形 | 位 置 态 向 | 


ew: [天 生硬 
aa [而 回 





弦 公 差 区 025 


由 两 点 产生 

















长 度 : |1000 选择 
轴 向 位 置 


z |450 选择 












































[ERHI 





图 7-70 “机 床 组 件 材料 ”对 话机 



































图 7-71 


设置 的 工件 
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4. 右 端面 车 创 加 工 

(1) 启动 端面 车 削 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “车 
端面 ” 命令， 弹出 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 
框 ， 重 新 命名 为 “异形 安装 盘 ”， 如 图 7-72 
所 示 。 

2) 单 击 确 |， 
























































系统 弹出 “车 








D:\mcamx\LATHE\NCS 


异形 安装 盘 


LYjLX LS 有 














图 7-72 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 村 


TH 





床 -车 端面 ”属性 ”对 话 框 。 
(2) 设置 加 工 思 具 
1) 在 “刀具 路 径 参 数 ” 
7-73 所 示 。 

















选项 卡 中 选择 T0101 号 刀具 ， 设 置 刀 有 具 加 工人 参数 ， 





如 图 





入 车 床 -车 端面 属性 
刀具 路 径 参 数 | 车 端面 参数 





刀具 号 码 : 


| 补正 号 码 : [1 
刀 载 号码: | 


刀具 角度 : 


进 给 速率 : 
主轴 转速 : 
主轴 最 大 转速 : |10000 


上 55 四 my/ 转 Onmf 分 


© css (696 © RPM (G97. 


TO202 RO.8 
OD ROUGH LEFT -... 


T1212 RO.8 
OD Right 55 deg 


TO101 FO.8 
OD ROUGH RIGHT -... 


[500 


换 刀 点 


F125 250. | 来 自 机 械 ”| 


Tllll FRO.8 
0D Left 55 deg 


图 加 _ 
回 显示 刀具 按 最 标 右键 = 编辑 / 
选择 库 中 的 刀具 


轴 的 结合 (LeftyUpper) | 


口 强制 换 刀 
注解 : 





v 








[ 回 





杂项 变数 
批 次 模式 [L_ AS 示 | 


素材 更 新 四 


[ 机械 原点 ..，] | 插入 指令 ... 


























) 
LY_LX jL? 



































图 7-73 设置 刀具 加 工 参数 1 


2) 勾 选 “参考 点 ” 复 选 框 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “参考 位 置 ” 对 话 框 ， 设 置 
相关 参数 ， 如 图 7-74 所 示 。 

(3) 设置 车 端面 参数 

1) 单 击 “车 端面 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相关 加 工 参 
数 ， 如 图 7-75 所 示 。 
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图 7-74 “参考 位 置 ” 对 话 杠 1 


























刀具 补偿 
进 刀 延伸 量 : 
方向 : 


Eo | [去 视图 “区 d 


最 大 精 修 次 数 : 
Ea 








3 方向 过 切 量 : 
Ci | 


回 缩 量 : 
2.0 


加 工 面 预 贸 量 ; 
0.0 


























由 中 心 线 向 外 车 削 


























图 7-75 设置 车 端面 加 工 参数 


2) 单 击 “ 选 点 ”按钮 ， 在 坐标 输入 栏 中 输入 (55，50,，0) 和 “(45，0，0) 
两 点 坐标 来 确定 加 工 范围 ， 如 图 7-76 所 示 。 

3) 勾 选 “ 进 / 退 思 向 量 ” 复 选 杠 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “进退 / 思 参 数 ” 对 话 框 。 

Q 单 击 “ 进 刀 ”选项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ” 方式， 设置 “角度 ” 
为 “-90.0”、“ 长 度 ” 为 “2.0”， 如 图 7-77 所 示 。 
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进 给 率 
lo. 25 


第 一 点 (55, 50,0) 





pa 


| 
1 
第 二 点 ( 45,0,0) 
1 
1 

















久 
了 
一 1 
CN 
仍 
车 
+ 
得 
上 
< 
[ee 





























:so0.0 国 
:EE 本 旋转 倍率 咏 ): 
自动 调整 

自动 计算 向 量 

自动 计算 进 志 向 量 














回 条 三 妨 其 路 稳 











LYjL%jL? | 


图 7-77 设置 进 刀 参数 1 





















































@ 单 击 “ 引 出 ”选项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ”方式 ， 设 置 “角度 ” 
为 “0.0”“ 长 度 ” 为 “2.0”， 如 图 7-78 所 示 。 


4) 单 击 胡 

















(4) 生成 刀具 
1) 完成 加 



































上 定 按钮 CY， 完成 加 工 参 数 设 置 。 


路 径 并 验证 

















工 参数 设置 后 生成 加 工 刀具 路 径 ， 如 图 7-79 所 示 。 然后 单 击 “ 操 











作 管理 ”对 话 框 的 实体 加 工 验证 按钮 铺 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 由 | 按 














钮 ， 模 拟 绪 


2) 单 击 “ 验 说 
里 ”对 话 框 的 关闭 刀 且 路 径 显示 按钮 等 ， 关 闭 加 工 刀具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 


























果 如 图 

















7-80 所 示 。 











E” 对 话 框 中 的 CZ 按钮， 结束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 
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工 操作 做 好 准备 。 


六 进退 /思考 数 


退 才 向 量 
回 使 用 退 刀 向 量 
确定 方向 
@ 无 
〇 相 切 
〇 重 直 


角度 : |0. 
长 度 : |2. 旋转 倍率 食 ): 45 | 














时 25 | ny/ 转 ny 分 自动 计算 向 县 


a 口 自动 计算 退 刀 向 县 
|j 量 移动 时 使 用 快速 进 丝 i 


RAR | 
LY LNX]L9? 


图 7-78 设置 引出 参数 1 
























































图 7-79 ”生成 刀具 路 径 1 图 7-80 模拟 结果 1 
5， 粗 车 加 工 


(1) 启动 粗 车 加 工 

选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “ 粗 车 ”命令 ， 弹 出 “ 串 连 选项 ”对 话 框 ， 
选择 图 7-81 所 示 的 轮廓 ， 单 击 区 本 按钮 完成 。 

(2) 设置 加 工 思 具 

1) 在 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 选择 T0101 号 刀具 ， 设 置 刀 具 加 工 参 数 ， 
如 图 7-82 所 示 。 

2) 勾 选 “参考 点 ” 复 选 框 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “参考 位 置 ”对 话 框 ,设置 
相关 参数 ， 如 图 7-83 所 示 。 
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| 
~ 
| 
总 
溪 
时 
H 
本 

















入 车 床 粗 加 工 属性 
刀具 路 径 参 数 | 粗 加 工 参 数 | 





补正 号 码 : |1 | 
刀 载 号码 : | 万 具有 角度 : 








Vv 进 给 速率 : 
oD ROUGH RIGHT - oD RDUVGHTERT 下 刀 巡 率 : | 加 my/ 转 O 〇 mm 分 〇 微米 


主轴 转速 : | © css (Gat O RPN (G97 
主轴 最 大 转速 : |10000| 














换 刀 点 


T1111 RO.8 T1212 RO.8 E125 2:250. 来 自 机 械 Y 
OD Left 55 deg DD Right 55 deg i 


口 强制 换 刀 
| | 避 注解 


回 显示 刀具 按 最 标 右键 = 编辑 / 
选择 库 中 的 万 起 ] 可 [万 Rd ] 





















































轴 的 结合 (LeftyUpper) [ 素材 更 新 ] 全 车 


抽 次 模式 帮 具 六 示 和 RS] [一 巴 X 指 | 
LY LSX LS 













































































图 7-82 设置 刀具 加 工 参 数 2 


加 退出 点 





Y: |100.0 | 











z: |150.0 


人 绝对 座 标 
































图 7-83 “参考 位 置 ” 对 话 框 2 
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(3) 设置 粗 车 参数 

1) 单 击 “ 粗 加 工 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相 关 加 工 参 数 ， 
如 图 7-84 所 示 。 

人 入 车 床 粗 加 工 属性 


[万 具 路 径 参数 | 粗 加 工 参 数 











J] | 重 得 量 
半 一 
/EE 0 可 等 距 


景 少 的 切削 深度 : 


0.01 








如 具 补偿 














下 全 





SR | 
Yo.qd 
进 刀 延伸 量 : |2.5 9 
LL 进 / 退 刀 向 量 
切削 方式 粗 车 方向 /角度 
回音 向 | 外 径 ~ 本 
〇 双向 角度 

















进 如 参数 














素材 的 辩 识 
无 法 识别 率 村 











LY jj(%]L?)] 
图 7-84 设置 粗 车 参数 
2) 单 击 “ 进 / 退 刀 向 量 ” 按 钮 ， 弹 出 “进退 / 刀 参 数 ” 对 话 框 
Q@ 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ”方式 ， 设 置 “ 角 度 ” 
为 “180.0”“ 长 度 ” 为 “2.0”， 如 图 7-85 所 示 。 
入 进退 7 刀 和 参数 


进 刀 






























































1 引出 
调整 轮 廊 线 








进 刀 向 量 

本 | 使 用 进 刀 向 量 
确定 方向 
@ 无 

〇 相 切 

〇 重 直 
































角度 : |180.0 从 


长 度 : |2.0 旋转 倍率 壤 ): |45 | 
进 给 率 自动 调整 
EE | on 、 自动 计算 向 量 



































. a 自动 计算 进 刀 向 量 
同一 刀具 路 径 
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@ 单 击 “ 引 出 ”选项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ”方式 ， 设 置 “角度 ” 
为 “90. 0”、 “长 度 ” 党 公信 0”， 如 图 7-86 所 示 。 
3) 依次 单 击 确 各 a 工 参 数 设 置 。 





























进 习 | 引出 一 





退 刀 向 量 


口 延长 /缩短 外 形 的 终止 位 置 回 使 用 退 刀 向 量 


: |90.0 一 
: [2.q 旋转 倍率 咏 ): |45 | 
自动 调整 

自动 计算 向 量 


10. | 加 my 转 mm 
i 口 自动 计算 退 刀 向 县 
向 量 移动 时 使 用 快速 进 给 et 


同一 刀具 路 径 
LX | 


图 7-86 设置 引出 参数 2 
























































(4) 生成 刀具 路 径 并 验证 
1) 完成 加 工 参 数 设置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 , 如 图 7-87 所 示 。 然 后 单 击 “ 操 
作 管理 ”对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 鱼 ， 系 统 弹出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 由 | 按 


钮 ， 模 拟 结果 如 图 7-88 所 示 。 

















I 





图 7-88 ”模拟 结果 2 





图 7-87 生成 刀具 路 径 2 
2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 C3 按钮 ， 结 束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 
理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显 示 按 钮 等 ， 关 闭 加 工 刀 有 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
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工 操作 做 好 准备 。 
6. 精 车 加 工 
(1) 启动 精 车 加 工 
选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “ 精 车 ”命令 ， 弹 出 “ 串 连 选项 ”对 话 框 ， 
选择 图 


























图 7-89 ”选择 加 工 范 围 











ey 
LD 











(2) 设置 加 工 刀 具 

1) 在 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 选择 T1212 号 刀具 ， 设 置 刀 有 具 加 工 参 数 ， 
如 图 7-90 所 示 。 

2) 勾 选 “参考 点 ” 复 选 框 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “参考 位 置 ” 对 话 框 ， 设 置 
相关 参数 ， 如 图 7-91 所 示 。 























万 具 路 径 参 数 | 精 车 参数 


a 好 刀具 号 码 : |12 | 补正 号 码 : |12 
Vv 刀 增 号码 :| 瑟 7 区 
TO101 RD.8 


T0202 RD.8 
OD ROUGH RIGHT -... OD ROVGH LEFT -... 


T1111 RD.8 T1212 RO.8 
OD Left 55 deg 0D Right 55 deg 换 刀 点 





进 给 速率 : |0.5 @m/ 苇 Omni/ 分 加油 米 
主轴 转速 : |550 | @ css (698 O RPN (697- 


Em Ia | 


F125 2Z:250. | 来 自 机 械 习 
口 强制 换 刀 
SA 


注解 : 











显示 刀具 按 鼠 标 右键 = 编辑 / 


选择 库 中 的 刀具 3 
轴 的 结合 (Left/Upper) 


所 KR 式 ABS ] 
[(%]L 2 

























































































图 7-90 设置 刀具 加 工 参 数 3 




















356> 


第 7 章 Mastercam X4 车 铣 复合 加 工 实 全 








进入 点 





cao | 
z: |150.0 


名 绝对 座 标 
人 〇 增 量 座 标 








来 自 机 械 











图 7-91 “参考 位 置 ”对 话 框 3 























(3) 设置 精 车 参数 


1) 单 击 “ 精 车 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 该 选项 卡 对 话 框 ， 设 置 相关 加 工 参 数 ， 
如 图 7-92 所 示 。 





| 瑟 具 略 径 参 数 | 精 车 参数 | 
| 刀具 补偿 
补正 


+ 方向 预 留 量 : 


lo.0 | 














7 方向 预 留 量 : 
0.0 


二 #/ 浸 刀 向 量 
进 刀 参数 


程式 过 波 
























































图 7-92 设置 精 车 参数 

2) 单 击 “ 进 / 退 刀 问 量 ”按钮 ， 弹 出 “进退 / 刀 参 数 ” 对 话 框 。 

Q 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ”方式 ， 设 置 “角度 ” 
为 “180.0”“ 长 度 ” 为 “2.0”， 如 图 7-93 所 示 。 

@) 单 击 “ 引 出 ”选项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ”方式 ， 设 置 “角度 ” 
为 “90.0”、“ 长 度 ” 为 “2.0”， 如 图 7-94 所 示 。 
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入 进退 / 刀 和 地 数 


进 刀 [引出 
调整 轮 廊 线 









































自动 调整 
自动 计算 向 量 
自动 计算 进 志 向 县 























同一 可 具 路 径 
































图 7-93 ”设置 进 刀 参数 3 























进 刀 | 引出 
调整 轮 廊 线 


延长 /缩短 外 形 的 终止 位 置 









































旋转 倍率 咏 ): | 全 





自动 调整 
自动 计算 向 县 
自动 计算 退 刀 向 县 























同一 二 具 路 径 











LYJLX | 


图 7-94 设置 引出 参数 3 









































3) 单 击 “ 进 刀 参 数 ” 按 钮 ， 弹 出 “ 进 刀 的 切削 参数 ”对 话 框 ， 设 置 相 关 参 
数 ， 如 图 7-95 所 示 。 

4) 依次 单 击 确 定 按 钮 [8 可 I， 完成 加 工 参 数 设 置 。 

(4) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 , 如 图 7-96 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 会 ， 系 统 弹出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 上 >| 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 7-97 所 示 。 
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进 刀 的 切 前 少数 
进 如 的 切削 设 定 


刀具 宽度 补正 


庄 志 的 询 障 寿 


5 一] 
使 用 刀具 宽度 区 
使 用 进 刀 的 离 隐 角 


起 始 切 前 


由 刀具 的 前 方 第 落 开 始 切 前 


由 刀具 的 后 方 角落 开始 切削 


LY JJLX 
图 7-95 “ 进 刀 的 切削 参数 ”对 话 和 





I 























ee 
图 7-96 生成 刀 有 具 路 径 3 图 7-97 模拟 结果 3 
2) 单 击 “验证 ”对 话 框 中 的 CE 按钮， 结束 模拟 操作 。 人 然后 单 击 “ 操 作 管 








理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显示 按钮 等 ， 关 闭 加 工 思 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操 作 做 好 准备 。 

7， 四 方 轮 廊 加 工 

(1) 启动 端面 外 形 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “C- 轴 ”一 “端面 外 形 ” 命 令 ， 弹 出 “ 串 
连 选 项 ”对 话 框 ， 选 择 图 7-98 所 示 的 轮廓 。 

2) 单 击 “ 串 连 选 项 ”对 话 框 中 的 确定 按钮 
轴 端 面 外 形 ” 对 话 框 ， 如 图 7-99 所 示 。 





























弹出 “C 轴 刀 具 路 径 -C- 
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选 职 外 形 串 连 2 











切 肖 | 参数 

分 深度 切削 

分 进退 / 刀 参 数 

他 惯 字 

念 分 层 切削 

共同 参数 
控制 考点 


圆 处 过 虑 公差 
绘图 面 (WCS] 
冷却 液 

输入 指令 

杂项 变量 六 


快速 查看 设置 
10. FLAT EN... 
10 
0 
381.8 
1909 
关 


0 
8 


右 视图 
Left/Upper 




















Hl 





图 7-99 “C 轴 刀 具 路 径 -C- 轴 端面 外 形 ” 对 话 框 
(2) 设置 加 工 刀 具 
1) 在 “C 轴 刀 具 路 径 -C- 轴 端面 外 形 ” 对 话 框 左 侧 的 类 别 参 数列 表 中 选择 
“刀具 ”选项 ， 出 现 刀 有 具 设 置 窗口 ， 如 图 7-100 所 示 。 
2) 单 击 “ 选 择 库 中 的 刃具” 按钮， 弹出 “选择 刀具 ”对 话 框 。 单 击 窗口 左 
上 方 下拉 列 表 框 ， 在 列表 中 选择 刀 库 “Lathe MM.TOOLS” 选择 “刀具 号 码 ” 
为 219 的 平底 刀 ， 如 网 7-101 所 示 。 
3) 单 击 ¥ 按钮 确定 后 ， 返 回 “C 轴 刀 有 具 路 径 -C- 轴 端面 外 形 ” 对 话 框 ， 
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设置 “ 进 给 速率 “人 “主轴 转速 “下 刃 速率 ”和 “ 提 刀 速率 *， 如 图 


所 示 。 

















(3) 设置 切削 参数 





和 回 轧 








7-103 所 示 。 

















在 左 侧 的 参数 类 别 列 表 框 中 选择 “切削 参数 ”选项 ， 弹 出 切削 参数 设置 
口 ， 设 置 相关 参数 ， 如 图 


C 轴 刀具 路 径 =- C- 轴 端面 外 形 





刀具 路径 类 型 


售 深度 切削 
进退 ,参数 


圆 外 过 虑 人 公差 
蛤 图 面 [wCS5) 
冷却 液 

输入 指令 

杂项 变量 


快速 查看 设置 





刀具 
刀具 直径 
刀 角 半径 
进 给 速率 
主轴 转速 
冷却 液 
刀具 长 度 
刀 长 补正 
直径 补正 
给 图 面 / 刀 … 
轴 结 合 


~ = 编辑 
分 = 无 效 


控制 考点 


10. FLAT EN... 
10 

0 

381.8 
1909 
关 

0 

8 

8 

右 视图 
Left/Upper 











刀具 号 码 。 刀具 名 称 

















选择 库 中 的 刀具 











批 次 模式 








直径 刀 角 半径 





按 卢 标 右键 编辑 /定义 刀 


启用 思 上 过活 


图 7-100 刀具 设置 窗口 1 


从 选择 刀具 - D:\mcanz\LATHE\TIOOLS\LATHE_ MN. TOOLS 


Lathe_MM.TOOLS 


刀具 号 码 
211 
212 
213 
214 
215 
216 
217 
218 


220 
221 
222 
223 
224 
225 
226 
227 





刀具 名 称 

2.FLAT ENDMILL 
3.FLAT ENDMILL 
4 FLAT ENDMILL 
5. FLAT ENDMILL 
6. FLAT ENDMILL 
了 .FLAT ENDMILL 
8. FLAT ENDMILL 
9. FLAT ENDMILL 
10. FLAT ENDMILL 
11. FLAT ENDMILL 
12. FLAT ENDMILL 
13. FLAT ENDMILL 
14. FLAT ENDMILL 
15. FLAT ENDMILL 
16. FLAT ENDMILL 
17. FLAT ENDMILL 
18. FLAT ENDMILL 


10 FLAT ENDMILL 








进 给 速率 : |3818 


] 


FPT: 0.05 


下 刀 速 率 : |190.3 
口 强 制 换 万 


| 


本 长 补正 :| 
刀 径 补正 : 


主轴 方向 。 | 顺 时 针 吕 | 
主轴 转速 :|1909 


提 杞 速率 : 130.3 








Y 











CS |59.9749 





快速 提 刀 












































刀 角 半径 长度 刀 .. 刀具 半径 形式 


00 
00 
00 
00 
00 
00 
00 
00 





500 
500 
50.0 
50.0 
50.0 
50.0 
50.0 
50.0 


图 7-101 


1 由 由 由 由 由 同 申 富国 同 巾 同 巾 同 巾 册 叫 


“选择 刀具 ”对 话 让 
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一 

















[过 虑 


启用 刀具 过 滤 


显示 的 刀具 数 252 / 





7-102 


窗 
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C 轴 刀具 路 径 - C- 轴 端面 外 形 
和 回 古 


刀具 路 径 类 型 
v 贺 习 
来头 刀具 号 码 。 刀具 名 称 直径 刀 角 半径 
YW 219 10.FLATENDMILL 100 00 








切削 | 参数 
含 深度 切削 10 FLAT ENDMILL 
多 进退 / 思 参 数 

1 29 | 长 补 EE:0 | 


1 | mei: 


图 统 过 虑 /公差 
绘图 面 [wC5) 
冷却 液 - : 
输入 指令 主轴 方向 : | 顺 时 针 | 
杂项 变量 4 进 给 速率 主轴 转速 : 1500 

> 


速 查看 有 47.1254 
人 按 腿 标 右键 编辑 /定义 刀 EE: 四 
10. FLAT EN... 


速率 : |400 提 刀 乏 率 : |190.9 
10 - py 下 刀 速 率 
选择 库 中 的 刀具 启用 刀具 过 源 
SE 强制 换 刀 二 快速 提 刀 
1909 
x 
bi 
0 
0 
右 视图 
Left/Upper 


























































































































图 7-102 设置 刀具 加 工 参 数 4 


C 轴 刀具 路 径 - C- 轴 端面 外 形 





刀具 路 径 类 型 
刀具 
夹 头 





外 形 钳 类 型 | 20 





数 

令 深度 切削 
分 进退 / 思 参 数 
他 惯 字 

令 分 层 切削 
共同 参数 ze 


寻找 相交 性 














国 弧 过 和 虑 公差 
给 图 面 (WCS] A 
冷却 液 32D 曲线 的 最 大 深度 变化 |0.005 
输入 指令 

杂项 变量 


快速 查看 设置 

10 FLAT EN... 
10 

0 

381.8 

1909 


75 LL 
. 右 视 图 


Left/Upper 








dm 
gw 

















[vj(% jL@jL2? 




















图 7-103 设置 切削 参数 1 











(4) 设置 高 度 参数 
1) 在 左 侧 的 参数 类 别 列表 框 中 选中 “共同 参数 ”选项 ， 设 置 高 度 参 数 ， 如 
图 7-104 所 示 。 























人 
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\ 


2) 在 左 侧 的 参数 类 别 列表 框 中 选中 “进退 / 刀 参 数 ” 选 项 ， 设 置 进 / 退 刀 参 
数 ， 如 图 7-105 所 示 。 


C 轴 刀具 路 径 - C- 轴 端面 外 形 
和 回 轧 


刀具 陪 径 类 型 “大 
> 安全 高 度 .，] |50 
侣 绝对 座 标 “ 人 @) 增 量 座 标 
日 切削 | 参数 中 只 有 在 开始 及 结束 的 操作 
已 深度 切削 才 使 用 安全 高 度 
分 进退 / 思 参 数 
































@ 惯 宁 
今 分 层 切 前 
自 :v 参考 高 度 .| |20 
控制 考点 侣 绝对 座 标 “加 增 县 座 标 




















圆 弧 过 虑 公差 
绘图 面 [WC5) 


冷却 液 ESTmt 司 |20 | 


输入 指令 和 增 : 
杂项 变量 国 〇 绝对 座 标 “人 增 量 座 标 


快速 查看 设置 














10 .FLAT EN... 
10 




















右 视图 
EG Left/Upper 


























图 7-104 ”设置 高 度 参数 1 














C 轴 刀具 路 征 - C- 轴 端面 外 形 





刀具 路 径 类 型 
| 二 | 进退 /万 参数 
夹 头 









































日 - 二 | 参数 直线 
、 深度 切 前 回 相 切 
3 2 
包 惯 宇 
他 分 层 切 前 
日 - 共同 参数 
控制 考点 











国 弧 过 虑 /公差 

给 图 面 (wCS] 

冷却 液 

输入 指令 

杂项 变量 站 | 

快速 查看 设置 指定 进 刀 点 使 用 指定 点 的 这 大 

FLATEN. 只 在 第 一 层 深度 加 上 进 刀 向 量 下 在 基 加 上 通 订 疝 | 
有 第 一 个 位 移 后 才 下 刀 景 后 的 位 移 前 便 提 刀 

复 盖 进 给 率 381.8 复 羡 进 给 率 381.8 











螺旋 高 度 




































































调整 轮 廊 的 起 始 位 置 








长 度 


申 

















Left/Upper 





[vj[% Le@]L2 




















图 7-105 设置 进 / 退 刀 参数 1 














(5) 设置 分 层 切削 
1) 在 左 侧 的 参数 类 别 列表 框 中 选择 “深度 切削 ”选项 ， 弹 出 深度 切削 参数 
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设置 窗口 ， 选 择 “ 依 照 轮廓 ” 单 选 框 ， 设 定 加 工 方式 为 依 轮廓 铣削 ， 选 中 “不 
提 刀 ” 复 选 框 ， 以 减少 提 刀 ;， 其 他 选项 设 定 如 图 7-106 所 示 。 

C 轴 刀具 路 径 - C- 轴 端面 外 形 
回转 























医 数 识 度 切 浊 
& [ 
@ 进退 / 刀 参 数 景 大 粗 切 步 进 量 。 |2 | 
避 悍 宁 
避 分 层 切削 | | 
共同 参数 

控制 基点 





园 缀 过 虑 /公差 


05 
绘图 面 [wC5) 


全 评 度 分 屋 切 区 库 
杂项 变量 使 用 副 程 式 回 依照 轮 廊 。。 〇 傅 照 深度 




















快速 查看 设置 Eee 增 量 大 锥 度 斜 辟 
10. FLAT EN... 有 
10 


























LefyUpper 





LYJLX [四 1L? 














图 7-106 设置 深度 切削 参数 1 


2) 在 左 侧 的 参数 类 别 列表 框 中 选择 “分 层 切 削 ” 选 项， 弹出 分 层 切削 参数 
设置 窗口 ， 设 置 分 层 加 工 参 数 ， 如 图 7-107 所 示 。 


C 轴 刀具 路 径 - C- 轴 端面 外 形 


园 古 


刀具 路 径 类 型 
刀具 

来 头 分 层 切削 | 
粗 加 工 
次 数 
间距 















































精 加 工 
控制 基点 次 数 


圆 性 过 虑 公差 间距 
锥 图 面 (wCS] 


冷却 液 可 
输入 指令 执行 精 修 的 时 机 


杂项 变量 > 回 量 后 深度 〇 所 有 深度 
快速 查看 设置 Sr 

















10. FLAT EN... | 


Left/Upper 
































图 7-107 设置 分 层 切 前 参数 
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3) 单 击 确定 按钮 ES3， 完 成 所 有 加 工 参数 设置 。 

(6) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 完成 加 工 参 数 设置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 , 如 图 7-108 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 鲍 ， 系 统 弹出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 》| 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 7-109 所 示 。 

2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 区 苔 按钮 ， 结 束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 
理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显示 按钮 乞 ， 关 闭 加 工 刀 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操作 做 好 准备 。 






































图 7-108 生成 刀具 路 径 4 图 7-109 模拟 结果 4 


8 内 楼 轮 廊 加 工 

(1) 启动 端面 外 形 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 具 路 径 ” 一 “C- 轴 ”一 “端面 外 形 ” 命 令 ， 弹 出 “ 品 
连 选 项 ”对 话 框 ， 选 择 图 7-110 所 示 的 轮廓 。 
































选 职 外 形 审 连 _2 











图 7-110 ”选择 串 连 轮 廊 2 


轴 端 面 外 形 ” 对 话 框 ， 如 图 7-111 所 示 。 




















弹出 “C 轴 刀 具 路 径 -C- 
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C 轴 刀具 路 径 - C- 轴 端面 外 形 


切削 参 数 
久 深度 切削 


控制 考点 


圆 统 过 虑 /公差 
给 图 面 [wC5) 
冷却 液 

输入 指令 

杂项 变量 


快速 查看 设置 








10. FLAT EN... 
10 

0 

381.8 

1909 

关 


0 
8 
8 
. 右 视 图 
Left/Upper 








[vj(%*j@L?] 
图 7-111 “C 轴 刀 具 路 径 -C- 轴 端面 外 形 ” 对 话 框 
(2) 设置 加 工 思 具 
1) 在 “C 轴 刀 有 具 路 径 -C- 轴 端面 外 形 ” 对 话 框 左 侧 的 类 别 参数 列表 中 选择 
“刃具 ”选项 ， 出 现 刀 有 具 设置 窗口 ， 如 图 7-112 所 示 。 


C 轴 刀具 路 径 - C- 轴 端面 外 形 
”刀具 路 径 类 型 。 因 
思 具 直径 :|100 
来头 刀具 号 码 刀具 名 称 直径 刀 角 半径 







































































W 219 10.FLATENDMILL 100 00 

切削 | 参数 三 
评 度 切 前 刀具 名 称 :| 10 FLAT ENDMILL 

刀具 引 码 :|19 | FihE:0 


刀 座 编号 1 刀 径 补正 : 





控制 考点 


回 虹 过 上 /公差 
给 图 面 IWwCS] 
冷却 
输入 指令 
杂项 变量 vv 转 jt : 6000 
入 二 

速 查看 :J01 
Ps 按 归 标 右键 -编辑 /定义 刀 : 

10. FLAT EN.- 0 
10 


选择 库 中 的 刀具 启用 刀具 过 小 针 虑 ey > 
es 强制 换 刀 







































































0 

600 
1500 
关 

75 

0 

0 

右 视 图 
LeftyUpper 批 次 模式 























LYJjLX Jj[L@jL9? 

















图 7-112 刀具 设置 窗口 2 
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2) 单 击 “ 选 择 库 中 的 刀具 ”按钮 ， 弹 出 “选择 刀具 ”对 话 框 。 单 击 窗口 左 
上 方 下拉 列 表 框 ， 在 列表 中 选择 刀 库 “Lathe MM.TOOLS” 选择 “刀具 号 码 ” 











为 214 的 平底 刀 ， 如 图 


设置 “ 进 给 速率 ”“ 主 有 


口 ， 








7-113 所 示 


入 选择 刀具 - D:\mcanx\LATHE\IOOLS\LATHE MN. TOOLS 


Lathe_MM.TOOLS 


可 [ 吕 ] 


o 











刀具 号 码 
204 
205 
206 
207 
208 
209 
210 
211 
212 
213 


刀具 名 称 
24. BULL ENDMILL 3. RAD 
24. BULL ENDMILL 4. RAD 
25. BULL ENDMILL 1. RAD 
25. BULL ENDMILL 2. RAD 
25. BULL ENDMILL 3. RAD 
25. BULL ENDMILL 4. RAD 
1. FLAT ENDMILL 
2. FLAT ENDMILL 
3. FLAT ENDMILL 
4. FLAT ENDMILL 
5. FLAT ENDMILL 
6. FLAT ENDMILL 
7. FLAT ENDMILL 
8. FLAT ENDMILL 
9. FLAT ENDMILL 
10 FLAT ENDMILL 
11.FLAT ENDMILL 


刀 角 半径 。 长度 刀 .. 


30 50.0 
40 50.0 
10 500 
20 500 
30 500 
40 500 
00 50.0 
00 50.0 
00 50.0 
00 50.0 


1 由 同 巾 同 巾 同 国 由 由 由 由 


刀具 半径 形式 


EE 
vv] 启用 刀具 过 滤 
显示 的 刀具 数 252/ 


























图 7-113 








3) 单 击 v 按钮 














定 后 ， 返 回 “C 身 


“选择 刀具 ”对 话 
刀具 路 径 -C- 和 












































C 轴 刀具 路 径 - C- 轴 端面 外 形 


和 回 古 


刀具 路 径 类 型 
x 
严 头 


日 - ” 切削 参数 


[RH 





2 




















转速 "“ 下 刀 速 率 ” 和 “ 提 刀 速率 "， 如 图 

















控制 考点 





(3) 设置 切削 参数 
在 左 侧 的 参数 类 别 列表 框 中 选择 “切削 参数 ”选项 ， 弹 出 切 肖 
设置 相关 参数 ， 如 图 





圆 缀 过 虑 /公差 
绘图 面 [wC5) 

冷却 液 

输入 指令 

杂项 变量 Y 


5.FLATEND... | 
5 


Left/Upper 








| 


刀具 名 称 


直径 刀 角 半径 


5. FLAT ENDMILL 50 00 
10. FLAT ENDMILL 100 0.0 





选择 库 中 的 刀具 


























批 次 模式 


图 7-114 








自用 刀具 过 源 


设置 


> 
按 腿 标 右 键 = 编 辑 / 定 义 刀 





EH 不 


























7-115 所 示 。 


367> 


刀具 直径 :|50 


思 角 半径 :|00 | 


刀具 名 称 : 
刀具 号 码 : 
刀 座 编号 


进 给 速率 : 


5 FLAT ENDMILL 


刀 长 补正 : 10 


刀 径 补正 : 


FPT:|01 


下 刀 速 率 : |500.0 











强制 换 刀 








加 














提 刀 速率 : 135.45 | 














刀具 加 工 参 数 5 








P= 
S 











参数 


端面 外 形 ” 对 话 框 ， 
7-114 所 示 。 
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C 轴 刀具 路 径 - C- 轴 端面 外 形 


8 


器 芽 





v 


国 … 





杂项 变量 中 
快速 查看 设置 
| 具 3 





刀具 路 径 类 型 
刀具 
夹 头 


rs 
深 度 切 前 


外 形 铣 类 型 ” 2D 











进退 /参数 





分 惯 宇 
分 层 切削 
共同 参数 


控制 考点 


圆 引 过 虑 /公差 
蛤 图 面 [wC5) 
冷却 液 

输入 指令 





5. FLAT END... 
5 


壁 边 预 留 量 
底面 预 留 量 





Left/Upper 





























图 7-115 设置 切削 参数 2 



































(4) 设置 高 度 参 数 
1) 在 左 侧 的 参数 类 别 列表 框 中 选中 “共同 参数 ”选项 ,设置 高 度 参数 如 
图 7-116 所 示 。 





2) 在 左 侧 的 参数 类 别 列表 框 中 选中 “进退 / 刀 参 数 ” 选 项 ， 设 置 进 / 退 刀 参 


数 ， 如 图 
(5) 








7-117 所 示 。 
设置 分 层 切削 


1) 在 左 侧 的 参数 类 别 列表 框 中 选择 “深度 切削 ”选项 ， 弹 出 深度 切削 参数 
设置 窗口 ， 选 择 “ 依 照 轮 廊 ” 单 选 枉 ， 设 定 加 工 方式 为 依 轮 廊 铣削， 选中 “不 
提 刀 ” 复 选 枉 ， 以 减少 提 刀 : 其 他 选项 设 定 如 图 7-118 所 示 。 





2) 单 击 确定 按钮 CY 























， 完 成 所 有 加 工 参 数 设 置 。 

















(6) 











生成 刀具 路 径 并 验证 











1) 完成 加 工 参 数 设置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 , 如 图 7-119 所 示 。 然后 单 击 “ 操 








作 管 理 ” 











钮 ， 模 拟 结果 如 图 7-120 所 示 。 
2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 区 可 按钮 ， 结 束 模 拟 操 作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 
理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显 示 按 钮 冬 ， 关 闭 加 工 刀 有 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 




















对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 鲁 ， 系 统 弹 出 “验证 ”对 话 框 ， 单 击 人 P| 按 



































工 操 作 做 好 准备 。 
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C 轴 刀具 路 径 - C- 轴 端面 外 形 
和 回 夯 


万 上 路 生 关 型 | RE 
刀具 安全 高 度 、] |50 
到 加 绝对 座 标 “GO 增 量 座 标 
由 二 本 只 有 在 开始 及 结束 的 操作 
cb 才 合 用 安 全 高 度 
进退 /万 参数 
@ 锅 字 

















参考 高 度 
吕 绝 对 座 标 @ 





圆 狐 过 虑 公差 
绽 图 面 [wC5) - 
冷却 ET 





A 加 绝对 座 标 四 


快速 查看 设置 





刀具 5. FLAT END.. 
刀具 直径 5 

刀 角 半径 0 

进 给 速率 190.9 
主轴 转速 1909 
冷却 液 关 

刀具 长 度 是 

刀 长 补正 0 

直径 补正 0 

给 图 面 / 刀 ..。 右 视图 
轴 结 合 LeftiUpper 














人 〇 绝对 座 标 “@@) 增 量 座 标 








~ = 编辑 
分 = 无 效 

















图 7-116 设置 高 度 参 数 2 




















C 轴 刀具 路 径 - C- 轴 端面 外 形 
上 回 蚜 


刀具 路 径 类 型 | 
局 中 进退 /四 参数 
夹 头 重 委 
































切削 | 参数 
~ 深度 切削 图 相 切 


00 








bd 

@ 惯 字 

久 分 层 切削 

共同 参数 
控制 考点 











圆 弧 过 虑 公差 
绘图 面 [wC5) 
冷却 液 

输入 指令 

杂项 变量 


快速 查看 设置 指定 进 刀 点 人 
刀具 10. FLAT EN. 只 在 第 一 层 深度 加 上 进 刀 向 县 


1 第 一 个 位 移 后 才 下 刀 最 后 的 位 移 前 便 提 万 


381.8 复 盖 进 给 率 381.8 复 盖 进 给 率 
1909 


半 口 调整 轮廓 的 起 始 位 置 


长 度 
有 视图 
Left/Upper 











螺旋 高 度 



















































































延伸 






































图 7-117 设置 进 / 退 刀 参数 2 
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C 轴 刀具 路 径 - C- 轴 端面 外 形 


和 回 蚜 








刀具 路 径 类 型 ^ 
v 刀具 
夹 头 


日- 切 重 居 数 诬 度 切 前 
~ 
@ 进 旭 /参数 最 大 粗 切 步 进 量 : 
@ 惯 罕 
分 分 层 切 前 
共同 参数 
控制 考点 






































国 弘 过 碟 / 公 差 
绘图 面 [wC5) 一 PR 
he 这 度 分 层 切 前 顺序 

ded | 回访 照 轮 廊 。” 〇 依照 深度 


杂项 变量 图 
快速 查看 设置 和 口 锥 度 伴 壁 

10 FLAT EN... 锥 底 角 四 ] 
10 




















右 视 图 
LeftyUpper 

















图 7-118 设置 深度 切削 参数 2 
































图 7-119 生成 刀具 路 径 $ 图 7-120 模拟 结果 5$ 








9， 钻 端面 孔 

(1) 启动 端面 钻 孔 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “C- 轴 ”一 “端面 钻 孔 ”命令 ， 弹 出 “ 选 
取 钻 孔 的 点 ”对 话 框 ， 如 图 7-121 所 示 。 选 择 图 7-122 所 示 的 点 为 钻 孔 位 置 。 

2) 单 击 确定 按 钮 [YI， 弹 出 “C 轴 刀 有 具 路 径 -C- 轴 端面 钻 孔 ”对 话 框 ， 如 
7-123 所 示 。 

(2) 设置 加 工 刀 具 

1) 在 “C 轴 刀 具 路 径 -C- 轴 端面 钻 孔 ”对 话 框 左 侧 的 类 别 参数 列表 中 选择 
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“刀具 ”选项 ， 出 现 刀 有 具 设 置 窗口 ， 如 图 7-124 所 示 。 
2) 单 击 “ 选 择 库 中 的 刀具 ”按钮 ， 弹 出 “选择 刀具 ”对 话 框 。 单 击 窗口 左 
上 方 下 拉 列 表 框 ， 在 列表 中 选择 刀 库 “Lathe MM.TOOLS” 选择 “刀具 号 码 ” 






































为 16 的 钻头 ， 如 图 7-125 所 示 。 


了 选取 钻 孔 的 点 








副 程式 选择 上 次 
排 辑 


图 7-121 “选取 钻 孔 的 点 ”对 话 框 图 7-122 ”选择 钻 孔 点 位 











而 














[1 








包 em 
分 补正 方式 
控制 考点 园 缀 图形 


绘图 面 (wCS] 出 
NA 八 担 











Left/Upper 
关 











图 7-123 “C 轴 刀 具 路 径 -C- 轴 端面 外 孔 ” 对 话 框 





TH 
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[有 


和 回 思 





刀具 路 径 类 型 
到 头 


切削 | 参数 

共同 参数 

仿 补正 方式 
控制 考点 


绘图 面 [wC5) 


10. FLAT EN 
10 


0 
229 
1145 
关 


75 
0 


0 
. 右 视 图 
Left Upper 
| 关 
~ = 编辑 
仿 = 无 效 























批 次 模式 


刀具 名 称 直径 刀 角 半径 
5. FLAT ENDMILL 50 00 
10. FLAT ENDMILL 100 00 


00 


| 10.FLAT ENDMILL 





213 刀 长 补正 : 





1 | hE:| 


主轴 方向 : 
进 给 率 |220 | 主轴 转速 :|1145 | 
Cs 区 


二 Pr pp 
:1005 21.5834 
控 最 标 右键 -编辑 /定义 二 | | El 





下 刀 速 率 : |223.0 提 思 加 率 : 223.0 
强制 换 刀 快速 提 








启用 刀具 过 滤 夺 虑 

















注释 


Caxis Face Dill 





























图 7-124 刀具 设置 窗口 3 





























从 选择 刀具 - D:\mcamxz\LATHE\TOOLS\LATHE WN. TOOLS 


[Lathe_MM.TOOLS 


[RE] 





刀具 号 码 。 ”刀具 名 称 


6 5. SPOT DRILL 
了 10. SPOT DRILL 
15. SPOT DRILL 
20. SPOT DRILL 
25. SPOT DRILL 
1.DRILL 
2.DRILL 
3.DRILL 
4 DRILL 
5.DRILL 
6.DRILL 
了.DRILL 
8.DRILL 
9.DRILL 
10. DRILL 
11.DRILL 
12. DRILL 


直径 
50 
100 
15.0 
200 
25.0 
10 
20 
30 
40 
50 
60 
70 
80 
90 
100 
11.0 
120 


刀 角 半径 | 长 度 | 刀 ..，| 类 型 刀具 半径 形式 
点 钻 
点 外 


EE 
本 启用 刀具 过 小 
显示 的 刀具 数 252 / 














00 
00 
00 
00 
00 50.0 
00 50.0 
00 
00 
00 
00 
00 
00 


1 岂 岂 则 由 同 巾 国富 则 由 由 同 由 曲 同 同 电 








庚 ” 
2 
AN 


口 ， 








3) 确 














有 上 定 后 ， 返 回 “C 








图 7-125 “选择 刀具 ”对 话 框 3 
轴 刀 具 路 径 -C- 轴 端面 钻 孔 ”对 话 框 ， 设 置 “ 进 给 速 












































“主轴 转速 入 “下 刀 速 率 ” 和 “ 提 刀 速率 ”如 图 7-126 所 示 。 
(3) 设置 切削 参数 




















在 左 侧 的 参数 类 别 列 表 框 中 选择 “切削 参数 ”选项 ， 弹 出 切削 参数 设 





没 置 其 他 相关 参数 ， 如 图 7-127 所 示 。 





372 一 
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C 轴 刀具 路 径 - C- 轴 端面 钻 孔 
和 回 媚 


刀具 路 径 类 型 
v 
来 头 刀具 名 称 
6.DRILL 
切削 参数 5. FLAT ENDMILL 
a 10 FLAT ENDMILL 
控制 震 点 :16 刀 长 补正 : 
给 图 面 (wc 一 
冷却 液 
输入 指令 
杂项 变量 
控制 轴 
轴 结 合 
旋转 轴 控 制 











6.DRILL 

















进 给 率 |2001 











图 | > 


a [村 ”” 国 | 
快速 查看 设置 按 眼 标 右键- 编辑 /定义 刀 
6. DRILL 


下 刀 速 率 : 
多 选择 库 中 的 刀具 所 用 刀具 过 源 5 过 虑 强制 换 刀 
57.24 


954 
5 注释 

C-axis Face Dill 
0 

0 

右 视 图 
Left/Upper 口 批 次 模式 








FPT: 0. 







































































[vj[(%][©][L?] 














图 7-126 设置 刀具 加 工 参 数 6 




















C 轴 刀具 路 径 - C- 轴 端面 钻 孔 








刀具 路 径 类 型 
过 码 bmwcomeboe 








WE 

共同 参 

含 补正 方式 
控制 考点 




















绘图 面 [wC5) 
冷却 液 
输入 指令 
杂项 变量 
控制 轴 
铀 结合 
旋转 轴 控 制 























快速 查看 设置 








6.DRILL 
6 




















0 

57.24 

954 

关 

西 

0 

0 

右 视图 
| 合 LeftyUpper 
| 校 刀 位 置 。 关 


~ = 编辑 
分 = 无 效 



























































图 7-127 设置 切削 参数 3 
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(4) 设置 高 度 参数 

1) 在 左 侧 的 参数 类 别 列 表 框 中 选中 “共同 参数 ”选项 ， 设 置 高 度 参 数 ， 如 
7-128 所 示 。 

C 负 刀具 路 径 - C_ 轴 兴 面 外 也 


和 回 团 


刀具 路 径 类 型 
“再 本 一 ] 


a 加 绝对 座 标 “人 增 县 座 标 
































~ 切 剖 参数 口 Se 





控制 考点 
给 图 面 [wCS) 


轴 结 合 
旋转 轴 控 制 


快速 查看 设置 





加 绝对 座 标 。 O 增 量 座 标 


6.DR | 0d 
人 DRILL 工件 表面 
0 








深度 ..… -200 

个 绝对 座 标 。 多 增 量 座 标 
使 用 副 程 式 

LeftyUpper 绝对 座 标 增 县 座 标 
关 
































LYJjLX [©@]L?)] 











图 7-128 设置 高 度 参数 3 


2) 单 击 确定 按钮 CY， 完成 所 有 加 工 参 数 设置 。 

(5) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 完成 加 工 参 数 设置 后 生成 加 工 刀 有 具 路 径 , 如 图 7-129 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管 理 ” 对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 鲍 ， 系 统 弹出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 上 >| 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 7-130 所 示 。 



























































图 7-129 生成 刃具 路 径 6 图 7-130 ”模拟 结果 6 
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2) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 人 按钮， 结束 模拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 
理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显示 按钮 等 ， 关 闭 加 工 刀 有 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 











工 操作 做 好 准备 。 

10. 截断 车 创 加 工 

(1) 启动 截断 车 加 工 

选择 下 拉 菜单 “刀具 路 径 ” 一 “ 
话 框 ， 选 择 图 





















































(2) 设置 加 工 思 具 














研 断 ”命令 ， et A 














7-131 所 示 的 点 作为 截 


断 边 


[至 需 断 的 过 界 点 : ] 
一 --_# 
| 
| 
' i 
I 
图 7-131 选择 截断 的 边界 点 














人 





1) 在 “刀具 路 径 参数 ”选项 卡 中 选择 T4444 号 刀具 ， 设 置 刀具 加 工 参 数 ， 





如 图 





7-132 所 示 。 


刀具 路径 参数 | 截断 的 参数 | 








T4343 RD.4 We. 
OD GROOVE CENTE. . . 


T4545 RD.3 W4. 
OD GROOVE LEF... 


回 
显示 刀具 按 局 标 右键 = 编辑 / 


| Ca 


T4444 RO.1 Wl1.85 
OD GROOVE LEF 


T4646 RO.4 We 
OD GROOVE LEFT - WIDE 


v 





加 

















回 








刀具 号 码 : |44 


刀 塔 号 码 :|44 | 


正 号 码 : |44 





刀具 和 角度: 








F125. 2:250. 











强制 换 刀 
注解 : 








轴 的 结合 (Left/Upper) 






































批 次 模式 








图 7-132 








插入 指令 ] 














设置 

















刀具 加 工 参 数 7 
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2) 勾 选 “参考 点 ” 复 选 框 ， 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “参考 位 置 ”对 话 框 ， 设 置 
相关 参数 ， 如 图 7-133 所 示 。 





进入 点 退出 点 


: |100.0 | Y: |100.0 








soo py z: |150.0 

















图 7-133 “参考 位 置 ” 对 话 框 4 




















(3) 设置 截断 参数 
1) 单 击 “ 截 断 的 参数 ”选项 卡 ,弹出 该 选项 卡 对 话 框 , 设置 相关 加 工 参 数 ， 
如 图 7-134 所 示 。 
入 车 床 -截断 属性 
刀具 路径 参数 | 截断 的 参数 


























进 如 延伸 县 : 








图 X 的 相 切 位 置 





























切 深 位 置 
有 加 痢 请 半径 吸 车 要 
国志 国 。 oie 5 EE 退 思 疝 量 























图 7-134 设置 截断 的 参数 

2) 单 击 “ 进 / 退 丸 向量” 按钮 ， 弹 出 “进退 / 刀 参 数 ” 对 话 框 。 

Q 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ”方式 ， 设 置 “角度 ” 
为 “-90.0” “长 度 ” 党 4 人 0 如 图 7-135 所 示 。 
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从 进退 /丸和 参数 
进 忆 | 引出 | 


调整 轮 廊 线 进 刀 向 县 














角度 : |-90.0 人 





长 度 : |2.0 

自动 调整 
自动 计算 向 量 
自动 计算 进 刀 向 量 


旋转 倍率 喷 ): |45 | 


























同一 二 具 路 径 





¥ ||% 多 
图 7-135 设置 进 刀 参数 4 
@ 单 击 “ 引 出 ”选项 卡 ， 选 择 “ 确 定 方向 ”为 “无 ” 方式， 设置 “角度 ” 
为 “90.0”“ 长 度 ” 为 “2.0”， 如 图 7-136 所 示 。 






















































































入 进退 / 刀 条 数 


退 志 向 量 

Y | 使 用 退 刀 向 量 
确定 方向 

外 无 

〇 相 切 

侣 委 直 














角度 : 
长 度 : |2.0 
自动 调整 
自动 计算 向 量 
自动 计算 退 刀 向 县 














旋转 倍率 喷 ): | 45 























同一 才 具 路 径 











LYwjJLX |j[ 宇 |] 
图 7-136 设置 引出 参数 4 












































3) 依次 单 击 确定 按钮 区 本， 完成 加 工 参 数 设置 。 
(4) 生成 刀具 路 径 并 验证 


正 
1) 完成 加 工 参 数 设置 后 生成 加 工 刀具 路 径 , 如 图 7-137 所 示 。 然后 单 击 “ 操 
作 管理 ”对 话 框 的 实体 加 工 验 订 


F 按 钮 铺 ， 系 统 辜 出 “验证 ”对 话 框 。 单 击 册 | 按 
钮 ， 模 拟 结果 如 图 7-138 所 示 。 
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| 





| 
hl 


| 








图 7-137 ”生成 刃具 路 径 7 图 7-138 模拟 结果 7 


2) 单 击 “验证 ”对 话 框 中 的 CE 按钮， 结束 模 拟 操作 。 然 后 单 击 “ 操 作 管 


理 ” 对 话 框 的 关闭 刀具 路 径 显示 按钮 等 ， 关 闭 加 工 刀 有 具 路 径 的 显示 ， 为 后 续 加 
工 操作 做 好 准备 。 


11. 后 处 理 
1) 在 “操作 管理 ”对 话 框 中 选择 所 有 的 操作 后 ， 单 击 “ 操 作 管理 ”上 方 的 
61 按 钮 ， 弹 出 “后 处 理 程式 ”对 话 框 ， 如 图 7-139 所 示 。 


后 处 理 程 式 





























当前 使 用 的 后 处 理 程式 PE 更 改 后 处 理 程式 





MEFSNIPST 

口 输出 MCx 交 件 的 信息 

回 NC 文 件 

口 复 盖 加 编辑 
加 询问 NC 文件 扩展 名 
NC 

口传 输 到 机 床 传输 


信息 内 容 














口 NG 文件 
有 编辑 
询问 刀具 平面 相对 于 
‘WLS 


LYJLXx jL? 











2) 选择 “NC 文件 ”选项 下 的 “编辑 ” 复 选 框 ， 然 后 单 击 确定 按钮 多 ， 
弹出 “另存 为 ”对 话 框 。 选 择 合适 的 目录 后 ， 单 击 确定 按钮  ， 打开 
“Mastercam X 编辑 器 ”对 话 框 ， 如 图 7-140 所 示 。 


图 7-139 “后 处 理 程 式 ” 对 话 框 
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网 Wastercan X 编辑 器 - [C:\DOCUMNENTS AND SETTINGS\ADEINISIRATOR... 周 | 回 | 贺 
尺 文件 编辑 视图 开 功能 B 书签 投影 比较 传输 刀具 窗 选 帮助 二 
日 日 ¥ 星 忆 人 和: 加 X 队 区 国学 狼人 二 %%%% 
出 标记 所 有 工具 变更 @O 下 一 个 了 具 人 上 一 个 I 具 


多 

00000 

RDGRAY NE - 是 下 表 沪 党 ) 

CATE=DD AY -PT - 22-071-T7 TIME=HN. MN - 17:22) 

ME FILE - 8 MASTERCAY | DIVZHOUSHURDNGII ICHAPTERO? |7. 3| 尝 全 萎 共 级 这 中 
LOCUMENTS AND SE8TTINGS ADMTMISTRITOR| 丫 厄 | 姜 合共 容 益 及) 

OATERTAL - ALUMITNGY HW - 2024) 

G21 


器 又 隐 目 这 


OOOL - 7 DFFSET - 1) 
(Dp FROWN RIGHT - BO DEG INSERT - CMWG 12 04 O06) 
G0 TO101 
G97 ST96 MO3 
200. Z150 
S3600 





直线 : 1 栏 : 0 | 文件 大 小 : 245 kb | 2011-1-22 | 17:22 


TH 





图 7-140 “Mastercam X 编辑 器 ”对话 让 





7.2.5 ”实例 小 结 

本 节 介 绍 了 腊 形 安 装 盘 车 铣 复 合 加工 的 过 程 与 方法 ， 读 者 在 操作 过 程 中 需 
要 注意 以 下 两 点 : 

1) C- 轴 端面 外 形 用 于 创建 平行 于 旋转 轴 的 轮廓 表面 加 工 路 径 ，Mastercam 
设 定 刀 其 平面 和 构图 平面 为 TOP 俯视 图 平面 ， 从 而 刀 其 平行 于 旋转 轴 。 有 具体 加 
工 参 数 与 二 维 加 工 中 的 外 形 铣削 参数 基本 相同 。 

2) C- 轴 端面 钻 孔 用 于 钻 削 平行 于 旋转 轴 的 孔 ， 孔 的 中 心 可 以 不 在 回转 中 
心 线 上 。 
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如 今 ， 数 控 线 切割 加 工 机 床 已 占 电 火 花 加 工 机 床 的 大 半 部 分 。 本 章 通 过 
两 个 具体 实例 来 讲解 Mastercam X4 中 四 轴 数 控 线 切割 加 工 的 基本 方法 和 操 
作 步 又 。 



































8.1 人 门 实例 -一 花 盘 异形 零件 数控 线 切 割 加 工 


8.1.1 实例 描述 


花 盘 异形 零件 如 图 8-1 所 示 ， 底 部 为 花环 形 ， 上 面 为 五 角 星 。 工 件 材 料 为 
45 钢 ， 厚 度 为 40mm， 要 求 表 面 粗粮 度 值 Ra 为 3.2hm。 


闪 - 


8.1.2 ”加 工 方法 分 析 


对 于 图 8-1 所 示 的 上 下 蜡 形 零件 可 采用 外 轮廓 线 切 割 加 工 。 由 于 上 下 表 
面 轮廓 形状 不 同 ， 故 可 采用 四 轴 数 控 线 切割 加 工 机 床 。 采 用 直径 0.14mm 的 
铜 电 极 丝 切 制 ， 一 次 切割 成 形 ， 单 边 放电 间 隐 为 0.01mm， 采 用 控制 器 补偿 















































图 8-1 花 盘 异形 零件 
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8.1.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 
花 盘 腊 形 零件 数控 线 切 割 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 8-1。 


表 8-1 花 盘 异形 零件 数控 线 切 割 加 工 流 程 和 知识 点 














步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
Step 1: 启动 Mastercam X4， 
打开 文件 打开 文件 




























































































Step 2: 设置 工件 毛坯 ， 以 
de 便 更 好 地 显示 实体 切 
设置 加 工 工作 前 验证 
穿 丝 点 是 用 来 穿 过 
Step 3: ” 
i 电极 丝 而 于 人 
外 形 线 切割 加 工 
于 切割 工件 的 轮廓 表 
Step 4: A 人 
再 ， 治 着 一 系列 串 连 
外 形 线 切割 加 工 ee 
轨迹 











实体 切削 验证 就 是 
Step 5: 生成 刀具 路 | 对 工件 进行 逼真 的 切 
径 和 实体 验证 前 模拟 来 验证 所 编制 
的 刀具 路 径 是 否 正确 
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( 续 ) 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
针 文件 编辑 视图 开 功能 B 书签 投影 比较 传输 刀具 窗 选 帮助 -外 XX 
新建 .从 国 同人 千 卓 日 加 XX 国 ) 学 全 A%%%% 
影 标记 所 有 工具 变更 @ 下 一 个 I 具 他 上 一 个 I 具 
总 
四 
加 
后 处 理 就 是 将 | | 蝇 | ，; 
: 征文 M10 Y-18. I40. TO 
Step 6: NCI 闷 具 路 径 文 M20 0 0 rie 
执行 后 处 理 件 翻译 成 数控 NC a0 M9 
程序 hn80 Ml 
NITO S101 DL 
了 80 G42 G1 Y-15， 三 
HI90 63 X5.9549 Y-9.0451 
N200 X5.8779 Y-8. 0902 I- 
N210 XB. B024 Y-8.75 I 
N220 X14. 2658 TY-4.6353 J -4. 7552 Y1.5451 
N230 X14 5573 Y-2.7951 I D2 W-10. 9246 V3. 9754 
直线 : 1 栏 : 0 | 文件 大 小 : 1 kb | 2011-1-20 


8.1.4 具体 步骤 

1. 启动 Mastercam X4， 打 开 文 件 
启动 Mastercam X4， 选 择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 
“打开 ”命令 ， 弹 出 “打开 ”对 话 框 ， 选 择 “ 花 盘 
异形 .mcx”( 随 书 光盘 


TH : 























\ 第 8 章 \8.1\uncompleted\ 兹 
盘 异 形 .mcx)， 单 击 “ 打 开 ” 对 话 框 中 的 -SC 按钮 ， 
将 该 文件 打开 ， 如 图 8-2 所 示 。 

2. 选择 加 工 系 统 

















图 8-2 打开 模型 文件 
选择 下 拉 菜 单 “ 机 床 类 型 ”一 “ 线 切割” 一“ 默认” 命令， 此 时 系统 进入 
线 切割 加 工 模块 。 


3. 设置 加 工 工件 










































































































































Wa 


1) 双击 图 8-3 所 示 “ 操 作 管理 ”对 话 框 的 “属性 一 Generic Wire EDM” 标 
志 ， 展 开 属性 后 的 操作 管理 器 如 图 8-4 所 示 。 
操作 管理 加 识 作 管理 器 
刀具 路 径 | 实体 | 浮雕 刀具 路径 | 实体 | 浮 风 
多 收 人 人 伟人 傅 cl 从 区 Ww 人 全 ci 罗 
和合 竺 因 吉他 下 信条 加 人 和合 符 同事 全 口令 丢 田 
BB Machine Group-1 3 BE Machine Group-1 
四- 册 属性 - Generic Wire EDM 本 - 炳 属性 - Generie Wire EDM 
日 3 EE 重文 件 
国 ~、 程序 设置 
《9 材料 设置 
88 Toolpath Group-1 
图 8-3 “操作 管理 ”对 话 框 图 8-4 ”展开 属性 后 的 操作 管理 名 


2) 单 击 “ 属 性 ”选项 下 的 “材料 设置 ”命令 ， 系 统 弹 出 “机 器 群 组 属性 ” 
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对 话 框 中 的 “材料 设置 ”选项 卡 ， 设置 毛坯 “形状 ”为 “立方 体 ”， 选 中 “显示 
中 的 “ 线 架 加 工 ” 以 在 显示 窗口 中 以 线 架 形式 显示 毛坯 ， 如 图 8-5 所 示 。 
3) 素材 原点 为 〈-$，0，40)， 立 方 体 尺寸 为 50，40，40)， 单 击 “ 机 器 


群 组 属性 ”对 话 框 中 的 C3 按钮， 完成 加 工 工件 设置 ， 如 图 8-6 所 示 。 




















[文件 [程序 设置 | 材料 设置 








素材 视角 
[ 癸 视 图 
形状 
六 要 个 实体 
加 回 柱 体 
对 





































































































es 
K: 5 
的 2 
ER [5 和] [去 汪 | oe | 
[所 有 曲面 “] [所 有 实体 ] [所 有 图 来 | [全 部 取消 选取 ] eS ! 
使 用 机 床 材料 3Yy 
~* Ea 
[Lv][%]L?] 
图 8-5 “材料 设置 ”选项 卡 图 8-6 ”设置 的 工件 
4. 设置 穿 丝 点 





1) 选择 下 拉 菜 单 “ 绘 图 ”一 “ 绘 点 ”一 “ 穿 丝 点 ”命令 ， 在 坐标 输入 栏 中 
输入 穿 丝 点 坐标 为 《0，-18，0)， 如 图 8-7 所 示 。 
2) 按 Enter 键 确定 后 的 穿 丝 点 如 图 8-8 所 示 。 












































四 上 同 丫 Fao 同 国 上 同 了 OE 国 | YY _ | 
图 8-7 输入 穿 丝 点 坐标 图 8-8” 穿 丝 点 
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5， 四 轴线 切割 加 工 

(1) 启动 四 轴线 切割 加 工 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 刀 有 具 路 径 ” 一 “四 轴 ” 命 令 ， 弹 出 “输入 新 NC 名 称 ” 
对 话 框 ， 重 新 命名 为 “ 花 盘 异形 ” 如 图 8-9 所 示 。 

2) 在 弹出 的 0 单 击 呢 按钮 ， 选 择 图 8-10 所 示 的 
中 人 加 较 钮 ， 选择 如 图 8-10 所 示 的 轮 































































































D:AmcamxwwIREANCY 
| 学 盘 异 形 
拉 库 2 
v |][X][®? i 和 ™ em 
图 8-9 “输入 新 NC 名称” 对 话 框 图 8-10 选择 穿 丝 点 和 轮廓 
































3) 单 击 区 世 按 钮 确定 后 ， 系 统 弹出 “ 线 切 割 刀具 路 径 一 四 轴 ” 对 话 框 ， 
如 图 8-11 所 示 。 


线 切 割 刀具 路 径 =- 四 轴 





























电极 些 直 径 : 0305 
比较 : 自动 








LYjLX jL 四 jL9 











[ERHI 





图 8-11 “ 线 切割 刀具 路 径 一 四 轴 ” 对 话 村 
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(2) 电极 丝 和 电源 设置 
































在 弹出 的 “ 线 切割 刀具 路 径 一 四 轴 ” 对 话 框 中 选中 “电极 丝 / 电 源 设 

















项 ， 并 设置 第 一 次 切割 参数 如 图 8-12 所 示 。 


线 切 割 刀具 路 径 = 四 轴 


线 切 割 雪 迹 类 型 坊 


输入 指令 
快速 查看 设置 


电极 丝 直径 : 014 
比较 : 


(3) 设置 切 肖 











[DSMCAMXWWIRE\POWERSWIRE_MM.POWER | 园 
选 


与 资料 库 关联 

















项 
中线 切割 
起 始 步 对 | 可 电源 


J| 装 满 冷却 液 























条 件 代码 : 101 给 速率 : 00 


铜 线 直径 
电极 丝 半 径 
放电 间隙 


应 用 附加 偏 移 到 |: 
辐 程 序 座 标 
加 机床 补 正 标记 











LYjLX jL[@jL? 





























图 8-12 第 一 次 切割 电极 丝 和 电源 设置 



































| 参数 








1) 在 左 侧 窗口 中 选中 “切削 参数 ”选项 ， 并 设置 相关 参数 如 图 





所 示 。 




















8-13 


2) 在 “ 线 切 割 刀具 路 径 一 四 轴 ” 对 话 框 左 侧 单 击 “ 补 正 ” 选 项， 设置 “ 控 














制 器 ”补偿 ， 其 他 参数 如 图 8-14 所 示 。 





(4) 设置 引导 参数 





导 参 数 ， 如 图 8-1 





在 “ 线 切 割 刀 有 具 路 径 一 四 











A 














5 所 示 。 


(5) 设置 锥 度 参 数 





在 “ 线 切 割 刀 具 路 径 一 四 














A 





























参数 如 图 8-16 所 示 。 
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”对 话 框 左 侧 单 击 “ 四 轴 ” 选 项 ， 可 设置 相关 
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GE | 





7 线 切 训 轴 逊 类 型 。 因 
.电极 丝 /电源 设置 切割 前 分 离 粗 加 工 切削 方 式 
执行 粗 加 工 加 单身 


毛 头 前 的 再 加 工 次 数 : 











毛 头 
捷 头 we 折 得 所 有 的 穿线 旗号 
折 秋 所 有 的 前 线 旗号 


























仿 毛 头 / 兰 束 引导 
分 进 刀 距离 

分 选择 桶 加 高度 
轴 

分 锥 度 穿 丝 
绘图 面 [wC5) 
输入 指令 


快速 查看 设置 
电极 丝 直径 : 014 
比较 : 自动 


切割 每 个 毛 头 
车 略 毛 头 的 切 害 


完全 切割 每 条 边 1 











[vj[%][@][?] 




















图 8-13 ”设置 切削 参数 














线 切 割 刀具 路 径 - 四 轴 





了 一线 四 才 天 还 关 型 。 天 
电极 丝 /电源 设置 
杂项 变数 
辅助 设备 .登记 

日- 切 朋 参数 补正 类 型 
7 加 
人 补正 方向 
Ve OO 助 
引导 
台 毛 头 / 蜂 束 引导 去 
久 进 刀 距 高 
忆 选择 铺 回 高 度 
四 四 
忆 锥 度 穿 丝 
给 图 面 (WC5) 
输入 指令 


快速 查看 设置 
| 电极 些 直径 : 014 
比较 : 右 视 图 











LYJLXJLejL? 











图 8-14 设置 补正 参数 
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线 切 割 刀具 路 径 - 四 轴 





线 切割 轨 迹 类 型 ”加 
日 电极 些 /电源 设置 进 刀 
加 只 有 直线 
〇 线 与 国 缀 


〇 台 和 圆 钼 


引出 
加 只 有 直线 


加 单一 贺 钼 
人 国 弧 与 直线 
〇 EW 各 


进 / 候 刀 向 量 
| 输入 指令 
快速 查看 设置 

电极 毕 直 径 03 


重要 量 : 
比较 : 右 视图 


最 大 引出 长 度 : 











快速 选项 
快速 到 穿线 点 





























毛 头 切割 股 有 中 止 的 模式 } 


设置 切入 点 穿线 点 


快速 到 切线 点 
快速 到 开始 位 置 的 程序 端点 





























LY]LXKJ[L@jL? 











图 8-15 ”设置 引导 参数 




















线 切割 刀具 路 征 -四 轴 





线 切割 轨迹 类 型 愉 


器- 电极 些 /电源 设置 图 素 对 应 的 模式 


按 图 素 Y 
曲线 打 断 成 线段 的 误差 : 
步 进 量 : 


修整 
吕 在 电脑 峰 整 平面 ) 
全 在 控制 器 [高度] 


Rapid height 
50.0 





人 @ 毛 头 问 束 引导 - 
他 进 刀 距离 Uv 延伸 
@ 选择 椭 国 高 度 00 
四 河 

仿 锥 度 守 丝 
给 图 面 [wCS) 
输入 指令 


UY 修整 平面 : = 
| 绝对 座 标 





快速 查看 设置 
电极 些 直 径 : 014 
比较 : 右 视 图 


| 绝对 座 标 








| 绝对 座 标 


| 绝对 座 标 

















LY]LX J[L@jL9? 














图 8-16 设置 四 轴 参 数 
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证 洗 
) 王 忌 : 


“修整 ”为 “在 控制 器 ( 高度) 表明 切 审 轨迹 的 乙 高 度 由 “XY 高 度 ” 和 “UV 高 度 ” 
所 设置 的 高 度 确定 。 





(6) 设置 冲洗 中 
在 左 侧 窗 口中 选中 “冲洗 中 ”选项 ， 设 置 工作 液 喷 淋 方式 如 图 8-17 所 示 。 


线 切 割 刀 具 路 径 = 四 轴 

















电极 些 /电源 设置 ” 固 
杂项 变数 


Flushing 
Custom option 1 


Custom option 2 





快速 查看 设置 


电极 毕 直 径 : 0.3 
比较 : 右 视图 











LYjLX jL@jL? | 




















图 8-17 设置 工作 液 喷 淋 参 数 


(7) 生成 刀具 路 径 并 验证 
1) 单 击 “ 操 作 管理 ”对 话 框 中 的 器 按 钮 ， 弹 出 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 ， 选 中 
着 色 验 证 图 标 [有 ， 如 图 8-18 所 示 。 单 击 P 按钮 切割 轨迹 模拟 结果 如 图 8-19 
所 示 。 
2) 单 击 “操作 管理 ”对 话 框 的 实体 加 工 验 证 按钮 鲍 ， 系 统 弹出 “验证 ”对 
话 框 ， 如 图 8-20 所 示 。 单 击 选项 按钮 由 ， 弹 出 “验证 选项 ”对 话 框 ,设置 相 
关 参 数 ， 如 图 8-21 所 示 。 单 击 区 到 按钮 完成 。 
3) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 由 按钮， 模拟 结果 如 图 8-22 所 示 。 
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区 ] 
jm 
LIM 


显示 控制 器 


es 


每 次 手动 时 的 位 1 
每 次 重 给 时 的 位 移 1 





人 (一 品质 
回 在 每 个 刀具 路 径 之 后 更 新 


停止 选项 

口 碰 挤 停 止 

口 换 刀 停止 

口 完 成 每 个 操作 后 停止 





口 祥 细 异 式 


Eola a 
一 


操作 号 码 : 
刀具 路 径 : 。 线 切割 切割 外 形 
刀具 号 码 : 
刀具 名 称 : 


Lv J[% JL? ] 


图 8-18 “思路 模拟 ”对 话 框 图 8-19 切割 轨迹 模拟 结果 图 8-20 “验证 ”对 话 届 























il 

















TH 








材料 
形状 边界 线 


加 立方 体 扫描 刀具 路 径 


名 回 柱 体 

口 文件 使 用 材料 设 定 值 山 
加 实体 手动 点 选材 料 的 对 角 
材料 的 尺寸 加 柱 轴 方 向 

〇 所 撕 刀 具 路 径 x 

加 材料 设置 

〇 上 次 使 用 的 大 小 


























补 料 文件 口 材料 半 透 明 


使 用 真实 实体 
控制 切削 补偿 
口 显示 xzZ 负 

与 5TL 文 件 比较 




















刀具 公差 0 
更 的 刀 具 颜 色 STL 公 站 a02 
口 当 暂停 时 隐 敬 刀具 

口 产生 真实 电信 切削 恒 所 
































LYjLX% ]L? 











图 8-22 ”模拟 结果 





I 


图 8-21 “验证 选项 ”对 话 相 
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4) 模拟 完成 后 弹出 “拾取 碎片 ”对 话 框 ， 如 图 


按钮 ， 在 图 
如 图 











8-24 所 示 。 


5) 单 击 “验证 ”对 话 框 中 的 [E 


6. 后 处 理 


1) 在 “操作 管理 
上 方 的 吾 按 钮 ， 弹 出 “后 处 到 


















































图 8-23 





“拾取 碎片 ”对 话 

2) 选择 “NC 文件 ”选项 下 的 “编辑 ” 复 选 框 ， 然 后 单 击 下 
弹出 “另存 为 ?对 话 框 ,选择 合适 的 目录 后 , 单 击 胡 
X 编辑 器 ”对 话 杠 ， 如 图 


由 Wastercan X 编辑 器 - [C:\DOCUMENTS AD SETIINGS\ADEIRIS... 区] 加 | 区 ] 


[ERHI 














图 8-24 ” 切 审 








8-26 所 示 。 





Tr 

















后 的 工件 


























按钮 ， 结 束 模拟 操作 。 


”对 话 框 中 选择 所 有 的 操作 后 ， 单 击 “ 操 作 管 理 
程式 ”对 话 框 ， 如 图 


8-25 所 示 。 


口 输出 MCX 文 件 的 信息 
中 NC 文 件 

个 复 盖 

加 询问 























传输 到 机 床 

















NCI 文 件 








图 8-25 “后 处 





8-23 所 示 。 单 击 “ 拾 取 ” 
形 区 选择 要 保留 的 部 分 ， 单 击 “ 拾 取 碎片 ”对 话 杠 E 





和] 按钮， 结果 














”对 话 框 


加 编辑 
NC 交 件 扩展 名 


nc 














[RHI 


时 程式” 对话 


























愉 文件 编辑 视图 开 功能 B 书签 投影 比较 传输 刀具 窗 选 帮助 


新 建 .分 国 辐 总 


昌国 X 国 ? 


前 标记 所 有 工具 变更 人 @ 下 一 个 I 具 命 上 一 个 工具 


器 音 隐 目 了 


FI] 
N100 G0 G21 G90 


TIME=AN MY — O00. 47) 
PUDZAOUS HRDNGII ITAAPITEROB | 工 冶 社 束 ME) 
ID SETTIMGS DERIGSTRTDR| 更 而 | 花 峡 蚜 瑟 和) 


N110 G92 X0. Y-18. I40. TO 


Ni20 G0 X0. Y-18. 

N130 MeO 

N140 M35 

N15SO M83 

N16BO M81 

N170 S101 D1 

N180 G42 G1 Y-15. ¥5. 
N190 G3 X5.9549 Y-9.04 
NH200 X5.8779 Y-8.0902 
N210 X8.6024 Y-8.75 
N220 X14.2658 TY-4.6: 
N230 X14.5573 Y-2.7951 


直线 : 





图 8-26 


栏 : 


28 45 
1 1.9082 V5.6598 
.7552 V1.5451 
J1.8402 VU-10. 9246 Y3.9754 


0 


文件 大 小 : 1 kb 


“Mastercam X 编辑 器 ”对 话 相 
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名 守信 


2011-1-20 





[ERHI 








和 定 按钮 和， 
上 定 按钮 。” ,打开 “Mastercam 
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3) 选择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 加 工 文件 。 





8.1.5 实例 小 结 

本 节 通 过 花 盘 异形 零件 讲解 了 Mastercam X4 四 轴线 切割 加 工 的 一 般 方法 
和 过 程 ， 四 轴线 切割 加 工 方法 和 两 轴线 切割 加 工 方法 基本 相同 ， 不 同 的 是 四 轴 
通过 “修整 ”选项 来 指定 切割 实体 的 高 度 。 通 第 四 轴线 切割 的 过 程 是 “选择 加 
工 系统 ”一 “设置 穿 丝 点 ”一 “创建 外 形 线 切 制 加 工 ”一 “设置 加 工 参 数 ” 一 “ 生 
成 刀具 路 径 ”--“ 后 处 理 ” 等， 其 中 “加 工 参数 ”包括 “切削 入 “补正 “ 引 
导 ”、“ 锥 度 ”等 。 












































































































































8.2 ”提高 实例 一 一 上 下 异形 零件 数控 线 切 割 加 工 


8.2.1 实例 描述 
上 下 异形 零件 如 图 8-27 所 示 ， 上 表面 为 圆 ， 底 部 为 六 边 形 。 工 件 材料 为 
45 钢 ， 厚 度 为 20mm， 要 求 表面 粗糙 度 值 Ra 为 1.6hm。 



































图 8-27 上 下 异形 零件 





8.2.2 ”加 工 方 法 分 析 

对 于 图 8-27 所 示 的 上 下 异形 零件 可 采用 外 轮廓 线 切 制 加 工 。 由 于 上 下 表面 
轮廓 形状 不 同 ， 故 可 采用 四 轴 数 控 线 切 制 机 床 。 采 用 直径 0.3mm 的 铜 电 极 丝 切 
割 ， 切 割 采用 粗 、 半 精 、 精 三 次 切割 成 形 , 加 工 预 留 量 分 别 为 0.06mm、0.02mm、 
0mm， 单 边 放 电 间 隙 分 别 为 0.025mm、0.015mm、0.01mm， 采 用 控制 器 补偿 方 
式 。 由 于 多 次 切割 应 该 采用 拱 子 ， 搭 子 宽度 Smm。 


8.2.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 
上 下 录 形 零件 数控 线 切 割 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 见 表 8-2。 
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表 8-2 上 下 异形 零件 数控 线 切 割 加 工 流程 和 知识 点 











步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
Step 1: 启动 Mastercam 
打开 文件 X4， 打 开 文件 
设置 工件 毛坯 ， 
Step 2: es a 
i 以 便 更 好 地 显示 实 




















设置 加 工 工作 | 体 切削 验证 





































































































穿 丝 点 是 用 来 穿 
人 过 电极 丝 而 预先 外 
建委 符 凡 制 的 孔 
外 形 线 切割 加 工 
于 切割 工件 的 轮 
Step 4: 
廓 表面 ， 沿 着 一 系 
外 形 线 切割 加 工 | 列 串 连 的 几何 图 形 
产生 切割 轨迹 





实体 切削 验证 就 









































Step 5: 是 对 工件 进行 
生成 刀具 路 径 和 | 的 切削 模拟 来 验证 
实体 验证 所 编制 的 刀具 路 径 
是 否 正确 
网 Eastercan X 编辑 器 - [Cz\DOCUMENTS AD 5ETIINGS\ADET... 必 | 加 | 区 | 
义 文件 编辑 视图 了 功能 8 书签 投影 比较 传输 刀具 窗 选 帮助 = x 
回回 % 加 XX 隐隐 国 ? 学 久 : 人 :A%%%% 
遇 标记 所 有 工具 变更 @Q 下 一 个 了 具 全 上 一 个 I 具 
总 
Sy 卫 FF ~ 19-01-; BS 
后 处 理 就 是 将 | RE 人 gn001 £ FR ME 
Step 6: NCI 刀 具 路 径 we 中 00 60 oa1 dd 人 55 DIDIESTR4TDR| 更 历 | 上 下 是 个 此》 
执行 后 处 理 件 翻译 成 数控 NC 这 二 和 
程序 Na0 as 
王 厅 N150 Me3 


HiBO N81 

N170 S101 D1 

N180 G42 G1 Y-30. V10. 

N190 X.6415 VW-.2537 Y10.0038 
N200 X2. 566 U-1.0162 V10. 0601 
Win vd dnnc 1 7oan_ WIN 104 


直线 : 1 栏 : 0 | 文件 大 小 : 13 kb | 2011-1-19 
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8.2.4 ”具体 步骤 

1. 启动 Mastercam X4， 打 开 文 件 
启动 Mastercam X4, 选择 下 拉 荣 单 “ 文 
件 ” 一 “打开 ”命令 , 弹出 “打开 ”对 话 框 ， 
选择 “上 下 异形 .mcx”( 随 书 光 盘 : \ 第 8 章 
\8.2\uncompleted\ 上 下 异形 .mcx),， 单 击 “ 打 
开 ” 对 话 框 中 的 _% 按钮 ， 将 该 文件 打开 图 8-28 ”打开 模型 文件 
如 图 8-28 所 示 。 

2.， 选择 加 工 系 统 

选择 下 拉 菜 单 “ 机 床 类 型 ”一 “ 线 切 伸 ”一 “默认 ”命令 ， 此 时 系统 进入 
线 切 割 加 工 模块 。 

3. 设置 加 工 工 件 

1) 双击 如 图 8-29 所 示 “ 操 作 管 理 ” 对 话 框 中 的 “属性 一 Generic Wire EDM” 
标志 ， 展 开 属 性 后 的 操作 管理 器 如 图 8-30 所 示 。 





































































































操作 管理 回 加 作 管理 器 
刀具 路 径 | 实体 | 浮雕 | 刀具 路 径 | 实体 | 浮雕 

Ww 和 本 全 ci 9 VAT A 
钻 等 图 | 扣 全 史 仿 条 名 ESA 
3 BB Machine Group-1 BB Machine Group-! 


习 - 山 属性 - Generic Wire EDM 


















































图 8-29 “操作 管理 ”对 话 框 图 8-30 ”展开 属性 后 的 操作 管理 器 


2) 单 击 “属性 ”选项 下 的 “材料 设置 ”命令 ， 系 统 弹 出 “机 器 群 组 属性 ” 
对 话 框 中 的 “材料 设置 ” 选项 卡 ， 设 置 毛坯 “形状 ”为 “立方 体 ” 选中 “显示 
中 的 “ 线 架 加 工 ” 以 在 显示 窗口 中 以 线 架 形 式 显 示 毛 坏 ， 如 图 8-31 所 示 。 
3)“ 素 材 原点 ”为 (-15，0，20)， 立 方 体 尺寸 为 (110，80，20), 单 击 “机 
器 群 组 属性 ”对 话 框 中 的 CY 按钮， 完成 加 工 工件 设置 ， 如 图 8-32 所 示 。 


4. 设置 穿 丝 点 
































39 









































1) 选择 下 拉 菜 单 “ 绘 图 ”一 “ 绘 点 ”一 “ 穿 丝 点 ”命令 ， 在 坐标 输入 栏 中 


输入 穿 丝 点 坐标 为 《0，-35，0)， 如 图 8-33 所 示 。 
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机 器 群 组 属性 
文件 “| 程序 设置 | 材料 设置 | 
素材 视角 


国 ] 俩 视图 





形状 
[Ok 加 实体 


人 回 柱 体 O 〇 文件 
轴 











显示 
J] 适 度 化 
辐 战 架 加 工 




















了 选择 角落 ... 8 壳 界 盒 RCI 范 | 
所 有 曲面 所 有 实体 所 有 图 素 全 部 取消 选 职 | | 


[YLCRIC 


图 8-31 “材料 设置 ”选项 卡 




















使 用 机 床 材 料 












































凶 一 同 回 熙 。 加 国正 司 罗 图 罗 0 图 








































































































图 8-32 设置 的 工件 图 8-33 ”输入 穿 丝 点 坐标 

2) 按 Enter 键 确定 后 的 穿 丝 点 如 图 8-34 站 1 

5， 四 轴线 切割 加 工 | | 

(1) 启动 四 轴线 切割 加 工 ! ， 

1) 选择 下 拉 菜 单 “刀具 路 径 >” 一 “四 | ! 

轴 ” 命 令 ， 弹 出 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 ， | ”sas 一 wy | 
重新 命名 为 “上 下 异形 ”如 图 8-35 所 示 。 图 8-34 ， 穿 丝 点 
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2) 在 弹出 的 “ 串 连 选项 ”对 话 框 中 ， 单 击 达 按钮 ， 选 择 如 图 8-36 所 示 
的 穿 丝 点 1， 然 后 单 击 “ 串 连 选项 ”对 话 框 中 区 了 按钮 ， 选 择 如 图 8-36 所 示 的 
轮廓 1 和 轮廓 2， 单 击 确 定 按钮 EY， 完成 选择 。 



































D:\mcamx WIRE\NCS 





| 止 下 异形 





[J CR CD ‘ 























he ee ed - 壕 座 | 一 
图 8-35 “输入 新 NC 名 称 ” 对 话 框 图 8-36 ”选择 穿 丝 点 和 轮 亡 
3) 单 击 区 按钮 确定 后 ， 系 统 弹出 “ 线 切 割 刀 有 具 路 径 一 四 轴 ” 对 话 框 ， 如 
































图 8-37 所 示 。 


线 切 割 刃具 路 径 = 四 轴 





让 涉 迹 关 型 国医 
电极 丝 /电源 设置 














高 度 








电极 些 直径 : 0.305 
比较 : 自动 











[vj[% ][@]L9 
图 8-37 “ 线 切 割 刀 具 路 径 一 四 轴 ” 对 话 杠 
(2) 电极 丝 和 电源 设置 
1) 在 弹出 的 “ 线 切 割 刀具 路 径 一 四 轴 ” 对 话 框 中 选中 “电极 丝 /电源 设置 ” 








而 





























选项 ， 并 设置 第 一 次 切割 参数 ， 如 图 8-38 所 示 。 
2) 在 “电极 丝 / 电 源 设置 ”对 话 框 中 “轨迹 编码 ”为 “2”， 设 置 第 二 次 切 
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割 参数 ， 如 图 8-39 所 示 。 


线 切 割 刀具 路 径 - 四 轴 





~ 战 切割 雪 迹 类 型 ” 愉 
[有 
杂项 变数 |DsMCAMXSWIRE\POWERYWIRE_MM.POWER 
辅助 设备 . 登记 - 
切 前 参数 与 资料 库 关联 
补正 
分 停止 
分 子 程序 
引导 
仿 毛 头 兰 束 引导 
分 进 刀 距离 
分 选择 椭圆 高 度 
轴 铜 线 直径 
分 锥 度 字 丝 
给 图 面 [wC5) 电极 些 半径 
输入 指令 


快速 查看 设置 一 一 - 

| 电极 些 直径 : 03 1 应 用 附加 偏 移 到 |: 
比较 : 自动 回程 序 座 标 

名 机床 补正 标记 









































放电 间隙 



































图 8-38 ”第 一 次 切割 电极 丝 和 电源 设置 
































线 切 割 刀 具 路 径 - 四 轴 


~ 贱 切 割 轨 迹 类 型 人 
9 ~ EE 
杂项 变数 DAMCaMXSWIRE\POWERSWIRE_MM.POWER 
辅助 设备 . 登记 
切 汪 基数 与 资料 库 关联 
补正 
分 停止 
仿 子 程序 
引导 轨迹 编 H2 ”| 
令 毛 头 铬 束 引导 = 
公 进 距 离 让 下 [2 
今 选择 椭圆 高 度 
四 轴 铜 线 直径 
多 锥 度 字 毕 
绘图 面 (wC5] 图 电极 些 半径 
输入 指令 















































放电 间隙 


快速 查看 设置 [ 
电极 丝 直径 : 03 应 用 附加 偏 称 到 ]: 


自动 回程 序 座 标 
口 机 床 补正 标记 
全 数 仿 移 


路 径 注释 














LYjLXJLe@ejL? 


图 8-39 ”第 二 次 切割 电极 丝 和 电源 设置 


























| 
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3) 在 “电极 丝 / 电 源 设 置 ” 对 话 框 中 “轨迹 编码 ”为 “3”， 设 置 第 三 次 切 
割 参数 ， 如 图 8-40 所 示 。 


线 切 割 刀具 路 径 - 四 轴 





























线 切割 雪 迹 类 型 ” 因 
电极 些 /电源 设置 
杂 


D:AMCAMXSwWIRE\POWERSWIRE_MM.POWER 











与 资料 库 关联 














电源 
装 满 冷却 液 

















条 件 代 码 : 














应 用 附加 偏 移 到 |: 
名 程序 座 标 
人 机床 补正 标记 











YLX [LE@jL9? 
































图 8-40 ”第 三 次 切割 电极 丝 和 电源 设置 


(3) 设置 切削 参数 
1) 在 左 侧 窗 口中 选中 “切削 参数 ”选项 ， 并 设置 相关 参数 如 图 8-41 所 示 。 





















































ER 

“ 毛 头 前 的 再 加 工 次 数 ” 用 来 设置 次 切割 加 工 的 次 数 . 输入 的 次 切割 轨迹 均 在 毛 头 切 
割 轨 迹 之 前 ， 并 采用 外 形 粗 切割 导 引 入 / 导 引 出 参数 ， 且 次 切割 采用 第 一 次 切割 ( 轨迹 编 
码 1) 以 后 的 电极 丝 参数 (轨迹 编码 2， 轨 迹 编码 3)， 并 在 NC 程序 中 产生 条 件 代码 
“S102D2”、“S103D3” 等 。 


2) 在 “ 线 切 割 刀具 路 径 一 四 轴 ” 对 话 框 左 侧 单 击 “ 补 正 ” 选 项， 设置 “ 控 
制 器 ”补偿 ， 其 他 参数 如 图 8-42 所 示 。 

(4) 设置 引导 参数 
在 “ 线 切割 刀具 路 径 一 四 
导 参 数 ， 如 图 8-43 所 示 。 

(5) 设置 锥 度 参数 












































A 


”对 话 框 左 侧 单 击 “ 引 导 ” 选 项 ， 设 置 相关 引 
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参数 ， 如 图 








在 “ 线 切割 刀具 路 径 
8-44 所 示 。 


线 切 割 刀具 路 径 - 四 轴 




















四 轴 ” 对 话 框 左 侧 单 击 “ 四 四 

















”选项 ， 


可 设置 相关 





~ 钱 切 割 雪 迹 类 型 
1- ~ 电极 些 / 电源 设置 
杂项 变数 
辅助 设备 . 登记 
< 
补正 
停止 
仿 子 程序 
引导 
全 毛 头 晨 束 引导 
分 进 刀 距离 
分 选择 椭圆 高 度 
四 轴 
令 锥 度 穿 丝 
绘图 面 [wC5] 
输入 指令 


快速 查看 设置 


电极 丝 直径 : 03 
比较 自动 





线 切 割 刀具 路 径 - 四 轴 


- 线 切 利 就 还 类 型 
电极 些 /电源 设置 


输入 指令 


快速 查看 设置 
电极 丝 直径 : 
比较 : 





人 


人 


切割 前 分 离 粗 加 工 
执行 粗 加 工 
头 前 的 再 加 工 次 数 : 




















毛 头 切割 次 数 
LU 毛 头 切割 合并 於 再 加 工 之 中 


切割 每 个 毛 头 








忽略 毛 头 的 切割 




















图 8-41 


补正 类 型 
补正 方向 
O 〇 自动 
O 〇 在 





图 8-42 





切削 方式 
句 单 向 





J] 重 设 毛 头 切割 的 次 数 








折 秋 所 有 的 穿线 旗号 
折 查 所 有 的 前 线 旗号 

















旦 审 连 1 
粗 加 工 
跳 过 
跳 过 
毛 头 切割 





完全 切 抽 每 条 边 














设置 切削 参数 


























设置 补 了 
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上 3 





线 切 着 雪 迹 类 型 国 
~ 电极 丝 /电源 设置 


分 选择 椭圆 高 度 
四 轴 

分 锥 度 字 毕 
绘图 面 [wC5) 
输入 指令 


快速 查看 设置 
电极 丝 直径 : 03 
比较 右 视 图 





上 3 


进 刀 
旬 只 有 直线 


加 线 与 圆 愧 
O 〇 其 和 圆 疆 


引出 

人 只 有 直线 
〇 单一 辆 弧 
〇 贺 弧 与 直线 
O 〇 RK 敌 


进 / 贸 如 向 县 


重 委 量 : 
最 大 引出 长 度 : 














毛 头 切割 没有 中 止 的 模式 } 











设置 切入 点 -穿线 点 





快速 选项 
快速 到 穿线 点 
快速 到 切线 点 


























快速 到 开始 位 置 的 程序 端点 





YjLX][ 四 jL? | 











图 8-43 ”设置 


引导 参数 


























~ 线 切 割 娄 迹 类 型 ”加 | 
电极 丝 /电源 设置 


输入 指令 


快速 查看 设置 
电极 丝 直径 : 03 
比较 右 视 图 





修整 

和 〇 在 电脑 蜂 整 平面 
曲 在 控制 器 高度] 
〇 30 轨迹 


BR. 


图 素 对 应 的 模式 
[ 按 图 素 
曲线 打 断 成 线段 的 误差 
步 进 量 : 


apid height 





200 


UY 延伸 
100 


UV 修整 平面 
300 





UY 高 度 





200 


XY 高 度 
00 


XY 修整 平面 
-50 





XY 延伸 
100 








YLX][ 四 jL? | 





























图 8-44 ”设置 四 轴 参 数 
。 注意 : 
“修整 ”为 “在 控制 器 ( 高度) 表明 切割 轨迹 的 乙 高 度 由 “XY 高 度 ” 和 “UV 高度” 
所 设置 的 高 度 确 定 。 
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(6) 设置 冲洗 中 
在 左 侧 窗 口中 选中 “冲洗 中 ”选项 ， 设 置 工作 液 喷 淋 方式 ， 如 图 8-45 
所 示 。 











线 切 割 刀 具 路 径 - 四 轴 





电极 些 /电源 设置 窟 
杂项 变数 


Flushing 
Custom option 1 


Custom option 2 


| 电极 丝 直径 : 03 
比较 : 右 视图 











Lv jj[% [©]L?)] 











图 8-45 ”设置 工作 液 喷 淋 参数 


(7) 生成 刀具 路 径 并 验证 

1) 单 击 “ 操 作 管理 ”对 话 框 中 的 器 按钮 ， 弹 出 “ 刀 路 模拟 ”对 话 框 ， 选 中 
着 色 验 证 图 标 团 ， 如 图 8-46 所 示 。 单 击 b 按钮 ,切割 轨迹 模拟 结果 如 图 8-47 
所 示 。 





















































图 本 加 图 四 四 加 


图 8-46 “思路 模拟 ”对 话 框 图 8-47 ”切割 轨迹 模拟 结果 














Hl 














~ 
3 








2) 单 击 “操作 管理 ”对 话 框 中 的 实体 加 工 验证 按钮 鲍 ， 系 统 弹 出 “验证 
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对 话 框 ， 如 图 8-48 所 示 。 单 击 选项 按钮 让 |， 弹 出 “验证 选项 ”对 话 框 ， 设 置 
相关 参数 ， 如 图 8-49 所 示 。 单 击 EE 按 钮 完成 。 





WD] Dm p 
NT Hh 




















































































































ee 人 最 低 点 。 景 高 点 边 综 预 留 : 
Ee. i ER 350 |]|50 Joo 
每 次 重 给 时 的 位 移 1 加 | 
全 二 O 〇 文件 使 用 材料 设 定 值 山 -400 1100 
党 ”一 人 一 蝇 质 实 es 
ee 的 手动 点 这 材料 的 对 衣 200 ||oo 
回 在 每 个 刀具 路 径 之 后 更 新 材料 的 尺寸 国 柱 灿 方向 
〇 扫 揣 帮 具 路径 
ee 名 材料 设置 
人 上 〇 上 次 使 用 的 大 小 在 中 心 轴 上 
口 换 刀 停止 
完成 每 个 操作 后 停止 材料 立 件 | 入 口 材料 半 租 明 
口 祥 组 模式 
杂项 渤 项 显示 , 
, 设 二 疗 色 
外 | 四 六 | | 加 使 用 真实 实体 动 
加 控制 记名 偿 
J 口 & 示 XiZ 轴 
口 与 STL 文 件 比较 
操作 号 码 : 
刀具 路 径 :。 线 切割 切割 外 形 口 
Se 当 暂 停 时 隐 若 刀具 
刀具 名 和 口 当 暂停 
局 口 产 生 真实 螺纹 切 剖 术 所 
让 =ralealea 
图 8-48 “验证 ”对 话 村 图 8-49 “验证 选项 ”对 话 框 























3) 单 击 “ 验 证 ”对 话 框 中 的 由 | 按钮， 模拟 结果 如 图 8-50 所 示 。 

4) 模拟 完成 后 弹出 “拾取 碎片 ”对 话 框 ， 如 图 8-51 所 示 。 单 击 “ 拾 取 ” 
按钮 ， 在 图 形 区 选择 要 保留 的 部 分 ， 单 击 “ 拾 取 碎 片 ”对 话 框 CO 按钮， 结果 
如 图 8-52 所 示 。 





























wf 


B 重 设 
[vj(%]L?)] 
图 8-50 ”模拟 结果 图 8-51 “拾取 碎片 ”对 话机 
5) 单 击 “验证 ”对 话 框 中 的 结束 模拟 操作 。 








il 
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6. 后 处 理 














1) 在 “操作 管理 ”对 话 框 中 选择 所 有 的 操作 后 ， 单 击 “ 操 作 管理 ”对 话 框 
































上 方 的 对 按钮 ， 弹 出 “后 处 理 程式 ”对 话 框 ， 如 图 8-53 所 示 。 





后 处 理 程式 


口 输出 MCX 文件 的 信息 

v] NC 文 件 

〇 复 羡 加 编辑 

回 询 问 NC 文件 扩展 名 : 














口传 输 到 机 床 


口 NCI 文 件 


询问 
































图 8-52 ”切割 后 的 工件 图 8-53 “后 处 理 程式 ”对 话 相 





I 








2) 选择 “NC 文件 ”选项 下 的 “编辑 ” 复 选 枉 ， 然 后 单 击 确定 按钮 ， 























弹出 “另存 为 ”对 话 框 , 选择 合适 的 目录 后 , 单 击 确定 按钮 -%-, 打 姑 














X 编辑 器 ”对 话 框 ， 如 图 8-54 所 示 。 





了 网 Hastercama X 编辑 器 - [C:\DOCUMENTS AND SETTINCSAADaET-- 攻 | 加 | 区 | 
义 文件 编辑 视图 孢 功能 书签 投影 比较 传输 刀具 窗 选 帮助 EC 
日 日 上 久 区 区 国 学 全 人 %%%% 
六 标记 所 有 工具 变更 侈 下 一 个 工具 合 上 一 个 工具 


% 

00001 (目下 尝 避 ) 

CATE=PD -WWTP — 19-07-17 TIME=IN MY - 178:30) 

OE FILE - E. MASTERCAY ID SRD MGI CAAPTEROG | 上 大 是 个 各 了 
WM FTLE -CDOCOMENTS AND SETTINGS DERIESTRTDR1 天 历 | 上 天 是 个 眩 )》 
N100 GO G21 G90 

N110 G92 X0. Y-35. I20. TO 

Nl20 GO X0. Y-35. 

N130 MeO 

N140 M35 

N150 M83 

H160 M8l 

N170 S101 D1 

N180 G42 G1 Y-30，V10. 

N190 X. 6415 UW-.2537 V10.0038 

N200 X2. 566 U-1.0162 Y10.0601 


MON VA ANNE 11 TomN VIN 104 


器 鄂 队 目 近 





直线 : 1 栏 : 0 | 文件 大 小 : 13 kb |2011-1-19 | 18:30 


图 8-54 “Mastercam X 编辑 器 ”对 话 让 


[ERHI 











F“ Mastercam 





3) 选择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ,保存 所 创建 的 加 工 文件 。 
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8.2.5 实例 小 结 
本 节 通 过 上 下 异形 零件 讲解 了 _ Mastercam X4 四 轴线 切割 加 工 的 一 般 方 法 
和 过 程 ， 四 轴线 切割 加 工 方法 和 两 轴线 切割 加 工 方法 基本 相同 ， 不 同 的 是 四 轴 
通过 “修整 ”选项 来 指定 切割 实体 的 高 度 。 
1) 设置 切割 轨迹 Z 高 度 方式 。 当 选择 “在 电脑 ”时 切割 轨迹 的 Z 高 度 
由 “XY 修整 平面 ”和 “UYV 修整 平面 ”所 设置 的 高 度 确 定 ; 当 选择“ 在 控 
制 器 ”时 ， 切 割 轨 迹 的 Z 高 度 由 “XY 高 度 ” 和 “UV 高 度 ” 所 设置 的 高 度 

























































































































































































确定 

















2) 上 下 截面 的 同步 问题 。 由 于 上 下 截面 的 几何 图 素 一 一 对 应 且 数 量 相 
等 ， 可 采用 “ 按 图 素 ” 方 式 进行 上 下 截面 图 素 ， 上 下 截面 不 同步 则 选择 “无 ” 
方式 。 
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